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RESUMEN

La presente investigacion tiene como objetivo Proponer Lean Manufacturing para incrementar la
productividad de la linea de produccion de galletas en la empresa Industrias Alimentarias del Nor
Oriente Peruano E.1.R.L, en el que se realiz6 una metodologia no experimental de tipo transversal-
descriptivo, mediante guias de entrevista, observacion directa en las diferentes &reas de produccion
y andlisis de datos. Se identifico problemas en las capacidades de las maquinas afectando el
producto final, algunos insumos llegan en mal estado, los espacios laborales no son los adecuados
por ende generan desperdicios como en los tiempos, movimientos, transporte y deficiencias lo que
afecta la calidad de la produccion. Con el estudio se concluy6 aumentar el desempefio laboral a un
91.52%, ademaés utilizando la metodologia 5S mejorara en un 88% las condiciones de trabajo, por
ello la cantidad de defectos se reducira a 218 unidades en un periodo de 6 meses y la productividad
incrementara en 8500 unidades diarias. Al realizar una evaluacion econémica se puede decir que
el VAN generara un S/. 632.10, un TIR de 28% y un IR de S/. 1.54, dando como resultado que el

proyecto el viable.

Palabras Claves: Lean Manufacturing, productividad, estudio de tiempos, defectos

Abad, G. Castafieda, D.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

1.4. Realidad problematica
En la actualidad el sector industrial alimentario es considerado uno de los sectores mas
importantes y estratégicos de la economia nacional. Segtn el diario GESTION, esta industria
de alimentos, aporta con el 20% en el PBI manufacturero y 2.6% al PBI nacional. EI ministro
de la produccion Raul Pérez Reyes sefiald que este afio en el Per( la industria de alimentos
habria cerrado el 2018 con un crecimiento de 17% con relacion al afio anterior. Por ello la
empresas dedicadas a este rubro buscan ser cada vez mas competitivos, y Lean Manufacturing
resulta revolucionaria para los modelos de la industria alimentaria al aplicar métodos,
herramientas y técnicas para la mejora de niveles de eficiencia y productividad, sin embargo
a pesar de que ya han sido aplicadas en distintas empresas reconocidas en el mercado global,

pocas lo realizan la implementacion de manera exitosa.

Investigaciones recientes como Merlo & Ojeda (2017), Propuesta de Implementacion
De Las Herramientas Lean Manufacturing En La Produccion De Pastas Gourmet En La
Empresa Maquila Agro Industrial Import & Export S.A.C Para Mejorar Su Productividad. Se
encontrd que dentro de la empresa la linea de procesamiento de pastas gourmet de aji amarillo
se encontraron diferentes tipos de desperdicios, por lo cual a través de las herramientas de
implementacién Lean Manufacturing se obtuvo resultados que indicaron que al implementarse
dichas herramientas se obtendra una mejora en la productividad de la empresa, el cual se vio
reflejado en un aumento de 82.14% a un 86.75%, obteniendo un beneficio de S/.

S/.147,673.09.
En las investigaciones como Jara & Julca (2019), Disefio E Implementacién De Las

Herramientas De La Manufactura Esbelta Para Mejorar Los Niveles De Productividad En La
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Empresa Agroinversiones Chavin de Huantar S.A.C. Se mostré que el principal problema que
reflejaba era la gran cantidad de desperdicios de sus productos estrella el mango y la fresa
congelada. Mediante la propuesta de mejora en la implementacion de las herramientas de la
manufactura esbelta permitio reducir los desperdicios y aumentar la produccién diaria de
37224 kg a 42435 kg de mango congelado y en fresa de 4175.8 kg a 4459.7 kg de producto
terminado tras la aplicacion de las herramientas seleccionadas que son 5S, Jidoka y Poka

Yoke, y se logré ahorrar en costos de reproceso.

Estrada (2017) en su investigacion, Propuesta De Aplicacién De Herramientas Lean
Manufacturing Para Disminuir Costos A Través De La Reduccion De Desperdicios En El Area
De Envasado De La Panaderia San Jorge SA—Planta Galletera Del Norte, tuvo como objetivo
general el disminuir costos a través de la reduccion de desperdicios mediante la propuesta de
aplicacion de herramientas Lean Manufacturing. Con la propuesta de implementacion de la
técnica SMED, se ha proyectado un ahorro diario de S/. 265.63; con la técnica Poka Yoke se

proyecta un ahorro de s/1506.76 y por ultimo con NBE se ahorraria S/315.91.

Asimismo, Tapia (2017) en su investigacion, Propuesta De Mejora En El Area De
Produccion Para EI Aumento De Utilidades Utilizando Herramientas De Lean Manufacturing
En La Panaderia Tapia,. Se evaluaron todas las causas que afectan a la produccion, las cuales
estaban relacionados con los desperdicios de los productos terminados que generan una
pérdida de S/. 708.49 soles semanales, S/. 3,036.40 soles mensuales y S/. 36,436.8 anuales en
promedio. Se proyecta que al aplicarse las técnicas de Lean Manufacturing se establece un

beneficio de S/. 1,795.07 soles mensuales en promedio y anualmente de S/. 21,540.80.

Galvez (2017) menciona en su investigacion, Propuesta De Implementacion De

Herramientas De Lean Manufacturing Y Su Incidencia En La Productividad De La Piscigranja
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Trucha Dorada De La Ciudad De Chota, Cajamarca. Que tuvo como finalidad de determinar
la incidencia de las herramientas de Lean Manufacturing en la productividad expresado como
eficiencia de tiempo y produccion, el analisis de los datos se realizd en la piscigranja Trucha
Dorada de la ciudad de Chota en Cajamarca, haciendo uso de herramientas de Lean
Manufacturing, la investigacion tuvo tres etapas el diagnostico, la propuesta de mejora y la
viabilidad econdémica, se logro realizar el mapeo de la cadena de valor del proceso de
produccién de la trucha empacada con un total de 15 minutos. Asimismo, se genero un sistema
de 5S y se plantearon 3 procedimientos: Procedimiento de Ventas, Procedimiento de Compras
y Procedimiento de Almacenamiento, con lo cual se lleg6 a una mejora del 33.3%, logrando

una eficiencia en el tiempo de 93.3% y una eficiencia de produccién de 87.7%.

Investigaciones como Mayuri (2016), Implementacion Del Lean Manufacturing Para
Mejorar La Productividad En La Fabricacion De Reductores De Velocidad En La Compafiia
Peruana S.A.C., 2016, manifiesta que existia problemas en la demora de las entregas de los
equipos (motor- reductor de velocidad) en el tiempo establecido hacia los clientes y la falta de
compromiso de los colaboradores por la continua informalidad en los procesos por parte de
los jefes, por ello se implementd las herramientas de la filosofia Lean: TPM y las 57s, logrando
disminuir el tiempo de entrega de los productos con una mejora inicial del 8%, este margen
ird en aumento conforme el personal siga aplicando y creando conciencia acerca de la filosofia

de las herramientas lean Manufacturing.

Por su parte Bardales & Cabrera (2019), Disefio De Herramientas De Metodologia
Lean Manufacturing Para Mejorar La Productividad En El Area De Maestranza En La
Empresa IPSYCOM Ingenieros S.R.L. Este trabajo considero las 5Ss, Kanban, SMED, Poka-

Yoke, y Celdas de Manufactura, logrando obtener resultados totales favorables un incremento
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del 9.65% de actividades productivas, una disminucion del 9.53% en actividades
improductivas, incremento de 2 piezas en productividad mano de obra y 0.11 piezas
producidas por horas hombre, el disefio ayudo en gran medida a disminuir los tiempos que no
afiaden valor en cada proceso de fabricacion y la disminucidon considerablemente de los

desperdicios identificados.

Segun Herndndez & Vizén (2013), Lean Manufacturing es una filosofia que consiste
en la aplicacion sistematica y habitual de un conjunto de técnicas de fabricacion que buscan
la mejora de los procesos productivos a través de la reduccion de todo tipo de “desperdicios”,
definidos éstos como los procesos o actividades que usan mas recursos de los estrictamente
necesarios. Con ello, el autor nos dice que al utilizar estas herramientas, los procesos en una
empresa habra una mejora continua en el control total de la calidad, y eliminacion del
despilfarro, generando una mayor productividad tanto econémica como cultural, haciendo de

ella una empresa mas competente en el mercado.

Segln Gutiérrez & Humberto (2010) en el libro “Calidad y Productividad” dice: La
productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o un sistema, por
lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos
empleados para generarlos. Con frecuencia cuando nos referimos a productividad lo tomamos
en funcion a la relacion de recursos necesarios y la cantidad producida. Por consecuente, si
una empresa logra producir mas con menos recursos empleados, quiere decir que esta
aprovechando en su totalidad sus recursos, hay que tomar en cuenta la productividad con
funcién al tiempo, ya que si menor es el tiempo en conseguir un producto es mejor su sistema
productivo. Por ultimo lo ideal en cualquier empresa es tener su productividad alta porque
generaria un incremento en su rentabilidad.
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Industrias Alimentarias Del Nor Oriente Peruano E.L.R.L, inici0 sus actividades
econdmicas en el afio 2013 dentro del sector de produccion de distintos tipos galletas de las
cuales tenemos (quinua, cereal, integral, maca, kiwicha y rosquitas); desempefia un rol muy
importante en el desarrollo comercial de la ciudad de Cajamarca contribuyendo. Mediante las
visitas y entrevista directa al Sr. Braulio Enrique Cacho Mufioz, Gerente General de la
empresa; detallo la situacion en las cuales desarrollan sus actividades se pudo observar que, al
realizar el proceso de produccion se encontr6 problemas de demora en el proceso de mezclado,
esto se debia a que los insumos como; la manteca y azlcar llegaban en un estado de dureza,
generando tiempos de espera para la disolucién de dichos insumos, por lo cual se indico que
era a causa del cambio de temperaturas que se generaba durante el transporte que se realizaba
desde la ciudad de Lima hasta Cajamarca, otro problema que se identificd, fue el transporte
de las galletas en bandejas hacia el area de enfriando, ya que estas caian al suelo por el espacio
reducido del area, también se evidencid que los trabajadores al querer avanzar con el lote de
produccidn, no dejaban enfriar apropiadamente las galletas, lo cual provocaba de que estas se
rompan al momento de comenzar con el sellado. En el area de sellado de galletas, se encontr6
de que el operario no solo se encontraba realizando este proceso, si no que en ocasiones tenia
que ir ayudar con el transporte de cajas, lo cual generaba que las galletas ya empaquetadas se
acumulen y terminen cayendo al suelo, algunas unidades también se encontraron mal selladas,
esto se debia a las malas condiciones que se encontraba la maquina, ademas la estandarizacion

en los procesos debe mejorar.

Por consiguiente, se observO una falta de capacitacion a los trabajadores,
desaprovechando sus habilidades y la posibilidad de mejorar e innovar los procesos de
elaboracion de las diferentes galletas.Finalmente se visualizo herramientas y equipos que no
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se utilizaban ocupando el espacio de trabajo, generando desorden y conflicto en el transporte
de operarios. Ante estas situaciones problematicas que se encuentra en la empresa se debe
optar por herramientas, metodologias para una mejora continua con el objetivo de incrementar
la produccion vy tener clientes satisfechos, es por ello que se utilizara las herramientas Lean

Manufacturing como; 5S, Kaizen, tarjetas Kanban, Layout y Jidoka.

1.5.Formulacion del problema

¢En qué medida Lean Manufacturing incrementara la productividad de la linea de produccion
de galletas en la empresa Industrias Alimentarias del Nor Oriente Peruano E.I.R.L?

1.6. Objetivos
1.3 1 Objetivo general
Proponer Lean Manufacturing para incrementar la productividad de la linea de
produccién de galletas en la en la empresa Industrias Alimentarias del Nor Oriente
Peruano E.l1.R.L formulacion del problema.
1.3 2 Objetivos especificos
* Realizar un analisis de desperdicios y productividad actuales de la linea de galletas
en la empresa Industrias Alimentarias del Nor Oriente Peruano E.I.R.L.
» Disefiar herramientas Lean Manufacturing para incrementar la productividad de la
linea de produccidn de galletas en la empresa Industrias Alimentarias del Nor Oriente
Peruano E.L.R.L.
* Medir la productividad y desperdicios después de la propuesta de Lean
Manufacturing en la linea de produccién de galletas.
* Realizar un analisis econdémico financiero para evaluar la viabilidad de la propuesta.

1.3 3 Hipotesis

15
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Con la propuesta de Lean Manufacturing incrementara la productividad de la linea de
produccién de galletas en la empresa Industrias Alimentarias del Nor Oriente Peruano
E.LR.L.

CAPITULO Il. METODO

2.1.Tipo de investigacion
Segun su fin: Investigacion Aplicada
Segun el disefio de investigacidon: No experimental:
Segun el alcance: Transversal-Explicativa
De acuerdo a Hernandez, R., Fernandez, C., & Baptista, P. (2006); El disefio de esta
investigacion es aplicada - no experimental, puesto que se puede realizar sin manipular
deliberadamente las variables, ademas se utiliza un estudio transversal- explicativa, ya que no
solo permite describir la relacion que existe entre las Herramientas de Lean Manufacturing y
la productividad, sino que permite explicar el por qué de los hechos o problemas que atreviesa
la empresa, medir, evaluar y recolectar informacién para asi poder visualizar el estado del
antes y después de la propuesta.
2.2.Poblacién y muestra (Materiales, instrumentos y métodos)
e La poblacién estd conformada por todos los procesos que se realizan en el area de
produccion de la planta de galletas de la empresa Industrias Alimentarias E.I.R.L.
e En este caso nuestra muestra es el proceso de elaboracién de rosquitas del area de

produccidn de galletas en la empresa Industrias Alimentarias E.1.R.L.
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2.3.Técnicas e instrumentos de recoleccion y analisis de datos

PROPUESTA DE LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE
LA LINEA DE PRODUCCION DE GALLETAS EN LA EMPRESA INDUSTRIAS ALIMENTARIAS
NOR ORIENTE PERUANO E.I.R.L

En la siguiente tabla se encuentra informacion a detalle de las técnicas e instrumentos,

juntamente con su justificacion y la aplicacion a quienes se les va a efectuar, para facilitar la

recoleccion de datos, como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 1

Técnicas, instrumentos y procedimientos de recoleccién de datos

Técnica Justificacion Instrumentos Aplicacion
. Jefe de produccion de
Identificar los  procesos ] )
) Guia de la empresa Industrias
Entrevista actuales dentro de Ia ) ) _
» entrevista Alimentarias del
produccion en la empresa. ]
Nor Oriente Peruano EIRL.
Obtener informacion sobre
cuanto conocen los procesos  Cuestionario  Trabajadores en el area de
Encuesta

Observacion

directa

actuales de la empresa, para

nuestras dimensiones.

Observar cada una de las

areas y al personal que
labora en el proceso de
produccion.

Camara

Guias de

Observacion

produccion

En la linea de produccion
Industrias
Nor

de la empresa
Alimentarias  del

Oriente Peruano EIRL.

Fuente: Elaboracion propia

a) Entrevista

- Preparacion de la entrevista:

El grupo investigador ha determinado realizar la entrevista al jefe de produccion,

mencionando sus responsabilidades y actividades dentro de la empresa.

- Secuencia de la entrevista:

Abad, G. Castafieda, D.
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El lugar donde se realizara la entrevista sera en la oficina de la empresa.
La entrevista tendra una duracion de 20 minutos.
Elaboracion. - Disefio de preguntas bases.

Documentacion. - Escribir los resultados.

b) Encuesta

Preparacion de la encuesta:

El grupo investigador ha determinado encuestar a los responsables del trabajo
directo, teniendo en cuenta el cargo y el area que ocupa, mencionando Ssus
responsabilidades y actividades.

Secuencia de la encuesta:

El lugar donde se realizara la entrevista sera en el area de produccion y
almacén de la empresa.

La encuesta tendra una duracion de 30 minutos.

Elaboracion. - Disefio de preguntas bases.

Documentacion. - Escribir los resultados.

Documentacion. - Archivar los resultados de la encuesta para referencia de

las dimensiones.

c) Observacion Directa

Preparacion de la observacion directa:

El grupo investigador determinard mediante este método de observacién y
analisis la mayor informacion para determinar los posibles problemas con
respecto a la linea de produccion de galletas

Secuencia de la observacion directa:
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El lugar donde se realizara la entrevista sera en el area de produccion y
almacén de la empresa.
La encuesta tendra una duracion de 30 minutos.
Elaboracion. - Disefio de preguntas bases.
Documentacion. - Escribir los resultados.
Documentacion. - Archivar los resultados de la encuesta para referencia de
las dimensiones.

2.4.Herramientas de procesamiento de analisis de datos

Tabla 2

Herramientas de procesamientos de datos

Instrumentos Justificacion
Microsoft Nos permitira elaborar el diagrama para el Value Stream
Visio Mapping
Microsoft e ) ) L
_ Permitira redactar el trabajo de investigacion.
Office Word
Microsoft Permitira elaborar los cuadros (tablas), formatos para el
Office Excel respectivo registro de la investigacion.
Microsoft Permitira elaborar nuestras diapositivas, para nuestra
PowerPoint presentacion.

Fuente: Elaboracion Propia
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2.5. Disefio de la investigacion

Figura 1

Esquema de procedimiento en la empresa Nor Oriente Peruano EIRL

N Diagrama. de _Maquinaria, Andlisis de costos
Visita formal a Ishikawa implementacion de
la empresa magquinaria mas sofisticada
Valor Actual
Toma de Tiempos Neto(VAN)

Layout, para mejorar los
Entrevista al retrazos en las estaciones
ntrevista al
Tasa Interna de
erente general ; ;
gerene Diagrama de Fijo Retorno(TIR)

Jidoka, dnomalias en las
maguinas Indice de

Formato de Rentabilidad(IR)

Observacion al Evaluacion de

area de
produccion

Kaizen, se evalla el

Medicion de o
Distancias rendimiento laboral
Encuesta a los
operarios del
area de ; -
produccién Dlagr:/lrgq::g;n ore 5S, se evalla el porcentaje

de cumplimiento y se logré

Analisis de
documentacién

Procesamiento de la
informacion:

- Microsoft Word
-Microsolf Excel
-AutoCad

Fuente: Elaboracion propia
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PROPUESTA DE LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA

2.6.0peracionalizacion de variables Operacionalizacion de variables

Tabla 3

Operacionalizacién de variables

PRODUCTIVIDAD DE LA LINEA DE PRODUCCION DE GALLETAS EN LA
EMPRESA INDUSTRIAS ALIMENTARIAS NOR ORIENTE PERUANO E.I.R.L

Variable Definicion Conceptual Dimensiones Indicadores
Tiempo de ciclo
Es un nuevo modelo de organizacion vy Tiempo de espera Tie-mpo promedio

Variable gestion del sistema de fabricacion | Tiempo normal

independiente:

Lean
Manufaturing

Variable
dependiente:
Productividad

personas, materiales, maquinas, y métodos
que persiguen mejor la calidad, el servicio,
la eficiencia mediante la eliminacion
constante del despilfarro.(Madariaga, 2013)

La productividad es la capacidad de lograr
objetivos y de generar respuestas de
méaxima calidad con el menor esfuerzo
humano, fisico y financiero.(Fernandez,
2013)

Talento humano
Defectos

Transporte
de ordeny

limpieza

Eficiencia

Productividad

Produccién

Tiempo estandar
Desempefio Laboral
Cantidad de unidades defectuosas

Distancia Recorrida

% de cumplimiento de 5s

Eficiencia lineal
Eficiencia fisica M.P

-Productividad de M.O

- Productividad de M.P
-% de actividades productivas e
improductivas
- % Utilizacion de la maquina

Unidades productivas
Ritmo de produccién

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.Matriz de Consistencia

Tabla 4

Matriz de consistencia

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES

METODOLOGIA

Problema general:

¢En qué medida Lean
Manufacturing

incrementara la
productividad de la
linea de produccién de
galletas en la empresa

Objetivo general

Proponer Lean Manufacturing
para incrementar la
productividad de la linea de
produccién de galletas en la en
la empresa Industrias
Alimentarias del Nor Oriente

Hipétesis general

Con la propuesta de Lean
Manufacturing

incrementara la
productividad de la linea
de produccién de galletas
en la empresa Industrias

V. Independiente

Lean Manufacturing

Es un nuevo modelo de
organizacion y gestion del
sistema de fabricacion
personas, materiales, maquinas,
y métodos que persiguen mejor

Tipo de
investigacion
Segun su fin:
Investigacion
aplicada.

Segun su disefio
de investigacion:

Industrias Alimentarias Peruano E.l.R.L Alimentarias del Nor la calidad, el servicio, la No experimental.
del Nor  Oriente Oriente Peruano E.1.LR.L  eficiencia mediante la Segun el alcance:
Peruano E.l.R.L? eliminacion  constante  del Transversal-
despilfarro.(Madariaga, 2013)  Explicativa.

Objetivos especificos: V. Dependiente Técnicas:
e Realizar un analisis de desperdicios y productividad actuales de la Productividad - Entrevista

linea de galletas en la empresa Industrias Alimentarias del Nor Es la capacidad de lograr - Encuesta

Oriente Peruano E.I.R.L. objetivos 'y de generar - Observacion directa
e Disefiar las herramientas del Lean Manufacturing para incrementar respuestas ~ de ~ maxima Instrumentos:

la productividad de la linea de produccion de galletas en la empresa calidad con el menor _  Gyia de entrevista.

In Industrias Alimentarias del Nor Oriente Peruano E.l.R.L. esfuerzo humano, fisico y - Cyestionario.

e Medir la productividad y desperdicios después de la propuesta de

Lean Manufacturing en la linea de produccion de galletas.
e Realizar un analisis econdmico financiero para evaluar la viabilidad

de la propuesta.

financiero.(Fernandez, 2013) .

Cémara.

- Guias de observacion.

Fuente: Elaboracion propia

Abad, G. Castafieda, D.
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2.8.Aspectos Eticos en la Investigacion

* Originalidad
Se enfoca en dar una informacidn nueva, expresando lo propio desde su primera version.
Es por ello, que en el trabajo de investigacion se ha descrito todas las ideas con la ayuda
de los datos o las investigaciones ya realizadas por otros investigadores.

* Confiabilidad
Hace referencia al nivel de confianza para describir la informacion, analisis y datos para el
proyecto de tesis. En esta oportunidad los datos son confiables ya que lainformacion
recopilada fue por el gerente general mediante la entrevista (\Ver anexo 2).

* Veracidad
Segun Hernandez, R., Ferndndez, C., & Baptista, P. (2006); tienen en cuenta que un
instrumento valido cuando, su grado alacanza en medir lo que verdaderamente tiene que

medir. Ante esto los instrumentos de la validez de las variables son validos, porque fueron

brindados y firmados por tres expertos de la universidad. (Ver anexo 1).
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CAPITULO I1I. RESULTADOS

3.1.Informacion de la empresa

3.1.1. Referencias generales de la empresa.

Razon Social: INDUSTRIAS ALIMENTARIAS DEL NOR ORIENTE PERUANO

E.ILR.L.

R.U.C: 20570561694

Tipo de Sociedad: Empresa Individual de Responsabilidad Limitada

Estado: Activo

Numero de trabajadores: 13

Fecha de Fundacion: 2013

Direccidn: Pj. Jerusalén S/N. Referencia Barrio Mollepampa Baja — Cajamarca
3.1.2. Descripcion general de la empresa.

Industrias Alimentarias del Nor Oriente Peruano EIRL formada por el ingeniero
Braulio Enrique Cacho Mufoz, inicia sus operaciones en el afio 2013 en un pequefio y
sencillo local en el Pj. Jerusalén Barrio Mollepampa Baja (Cajamarca). Rapidamente
la calidad de los productos junto a la calidez, seriedad y emprendimiento de sus duefios
hicieron que su participacién en el mercado creciera sostenidamente. Con el paso de
los afios, la popularidad de los productos han trascendié para convertirse en los
preferidos a nivel nacional. Para cubrir la creciente demanda se increment6 la

capacidad de produccion adquiriendo nuevas maquinarias y desarrollando sus propios

24
Abad, G. Castafieda, D.



A

ap PROPUESTA DE LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE
LA LINEA DE PRODUCCION DE GALLETAS EN LA EMPRESA INDUSTRIAS ALIMENTARIAS
4 UNIVERSIDAD NOR ORIENTE PERUANO E.I.R.L
PRIVADA DEL NORTE

procesos productivos, haciendo a su linea de galletas tipo quinua, cereal, integral,
maca, kiwicha y rosquitas andina una de las mas reconocidas a nivel nacional.

Es por ello que gracias a su buena calidad de produccion la empresa logré realizar un
contrato con el programa nacional QALIWARMA, que a su vez, estos son distribuidos
a las diferentes instituciones educativas de inicial y primaria de Cajamarca y otras
provincias del pais. Hasta el momento la empresa se encuentra en un ciclo de auge ya
que esta alcanzando cada uno de sus objetivos de la mejor manera posible.

Plan estratégico

Mision: Somos una empresa dedicada a la fabricacion, comercializacion de productos
alimenticios artesanales. Es lider en atencion, calidad y precio teniendo siempre
prioridad de satisfacer las necesidades de nuestros clientes, siendo asi una empresa
integral en la que nuestros clientes podran encontrar lo que buscan.

Vision: Llegar a hacer una empresa competitiva que ofrezca seguridad, confianza y
garantia a todos sus clientes y trabajadores aprovechando todos sus recursos de una
manera integral, para llegar a ser la mayor proveedora en los tipos de distribucion de
galletas. Brindandoles un producto de calidad y gusto a los paladares de nuestros
clientes, convirtiéndonos en la mejor opcién a la hora de elegir un producto

alimenticio.
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Figura 2 : Esquema del organigrama de la empresa Nor Oriente Peruano EIRL

Gerencia General

Secretaria Recepcionista

I I |

Gerenc?a de Gerencia de Recursos Gerencia de Finanzas Gerencia de
Operaciones Humanos Transporte y
| | Despacho
Jefe de planta Contador
‘7\ Chofer
Supervisor de proceso Técnicos
Almacenero
Operarios

Fuente: Elaboracién Propia

3.2.Diagnostico general del area de estudio
La empresa Nor Oriente Peruano EIRL inicia sus operaciones en el afio 2013 en un pequefio
y sencillo local en el Pj. Jerusalén Barrio Mollepampa Baja (Cajamarca), entre los procesos

de produccion tenemos:
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Tabla b

Proceso de elaboracion de rosquitas

PROCESO DESCRIPCION

Se realiza la recepcion de insumos verificando que se
encuentren en buen estado, para asi comenzar con dicho
Recepcion y pesado de insumos | pesado.

Se comienza a realizar la adicion de insumos a la
Mezclado de ingredientes harina tales como: agua, manteca,azucar,sal,levadura y anis.

Ya preparada la masa, se deja reposar 10 min, para asi
Amasado comenzar ya el amasado de la masa.

Cuando la masa ya tiene consistencia, esta es llevada a la
maquina dosificadora, la cual se encargara de dar forma de
Moldeado las rosquitas con un peso aprox 15 gr

En este proceso las rosquitas crudas son introducidas al
horno para que realicen su coccion, el tiempo serd de 15 min
Horneado a una temperatura de 180 ° C

Una vez cocidos estas seran llevadas al area de enfriado,

donde seran colocadas en mesas de acero por un tiempo de
Enfriado 20 min.

En este proceso se comienza a empacar las galletas de
Emvasado y sellado rosquitas en cajas de carton.

Finalmente, se realiza a empacar las galletas de rosquitas en
Empaquetado cajas de carton.
Fuente: Elaboracion Propia

El principal problema que presenta la empresa Nor Oriente Peruano EIRL, es el bajo nivel de
productividad, la cual se visualiza en el diagrama de Ishikawa, esto ayudara y facilitara un

adecuado analisis.
Figura 3

Diagrama Ishikawa de la empresa Nor Oriente Peruano E.I.R.L
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[ Medicion ] [ Mano de obra ]

Productos defectuoso Falta de capacitacion al

personal
Tiempo de ciclo
Falta de personal enel
Desempefio Laboral area de sellado
( BAJA

PRODUCTIVIDAD

Insumos en mal estado Falta de mantenimiento de

o maquinaria
Eventos climaticos
durante el transporte EPP incompleto
de insumos Procesos no estandarizado
Espacio reducido del Presencia de herramientas y

equipos no utilizados en el

area de produccion . "
area de trabajo

/

Ambiente Método Maquinaria y
N\ Equipo

Fuente: Elaboracion Propia

A continuacion se describe los factores que afectan la baja produccion de la empresa.

v" Medicién: Gran parte de los operarios no tienen un amplio conocimiento de Lean
Manufacturing, ya que se ha observado acumulacion de desperdicios recolectadas en
bolsas.

v Mano de obra: El personal en el area de produccién no tiene suficientes
capacitaciones para una idonea manipulacion de las maquinas o procesos y en
muchas ocasiones son reluctantes a los cambios.

v" Ambiente: Debido a los eventos climaticos de Lima-Cajamarca, el insumo principal,

en este caso la harina es afectada y se transforma en pequefios grumos, de manera
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que se tiene que volver a pasar por un proceso de tamizado ocasionando pérdidas de
tiempo y de recurso.

v' Meétodo: La falta de un instructivo de trabajo tiende a realizar demoras en la
produccion.

v' Maquinaria y equipo: La falta de mayores ingresos a la empresa, no le permite
comprar una maquina de enfriamiento sofisticado, lo que ha conllevado que las
galletas se fragmenten afectando la calidad del producto, ademas en el area de
empaquetado los operarios no cuentan con guantes adecuados para envasar las
galletas.

3.3.Diagnostico de la Variable Lean Manufacturing

3.3.1. Diagnéstico de la dimension Tiempos de espera
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Figura N° 03: VSM actual de la produccion de galletas

Control de Froduccidn

J )
Prevision guincenal Linea de galletas

! . Crden de compra
Alimenta Peru
Envases y Envelturas

v
SUPERVISOR

Transporte de materias primas

*
Moldeado

" b “u =
_ Amazado Horneadoy Enfriado oo EnvasadoyE ! Almzcenado
2
TC = 20min [fe=15min | TC=16min | TC=20mn | TG = 18 min TC=1mn
TCP =12 min TeP-2min TCP-Zmin | TCP-25min | [TcP=12min | TCP=15min
Uptime= BO% |Uptime=60% | Uptime=70% | Uptime=40% | |Uptime= 50% Uptime- 80%
Turno=2 Turno=2 Turna =2 | Turna=2 | |Turno =2 Turno=2
2min 1min 1 min 4 min dmin 7 min
2 dias 1dias | 1 1.5 dizs | 1dias T ] 1dias | ] 2dias
r

Fuente: Elaboracion Propia

Produccién mensual = 192 500 u/m
Produccian diaria= 7 500 u/m
Cliente:
® Tiempo disponiblel = 480 min

Tiempo de descanso = 40 min

Tdu

TNVA(Tiempo de no valer agregado) = 11 dias

TVA(Tiempo de valro agregado) = 16 min
Jdias
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La Figura 06 muestra el Mapa de Flujo de valor o Valué Stream Mapping del proceso de
galletas en la empresa Industrias Alimentarias Nor Oriente Peruano E.L.R.L, para la
elaboracion del VSM se tuvieron en cuenta todas las actividades necesarias para el proceso de
rosquitas, obteniendo un tiempo de ciclo total de 11 dias, siendo el tiempo de valor agregado

(TVA) de 0.16 min.

TABLA N° 11: Tiempo promedio del proceso de galletas

Tiempos
Actividades de valor agregado 0.26
Tiempo ciclo total 11 dias

Fuente: Elaboracién Propia
Indicador: Tiempo promedio
Figura 4

Proceso de las galletas
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Produccion Rosquitas de manteca Método: Actual N° de diagrama: 01
Empresa: Industrias Nor Oriente EIRL  |Operario: Operarios Grecia Areli Abad Villegas
Fecha: 21/05/2020 Hoja N°: 01 Diagramado por: Dayana Castarieda Cotrina
LOTE: 2500 GALLETAS
Tiempos Distancia Descripcion
Materia prima
. 1 .,
15 min C > Recepcion y pesado de la MP.
10 min ‘ Mezclado de ingredientes
10 min ‘ Reposo de masa
20 min ‘ Amasado
2 min » Transporte al area de moldeado
10 min ‘ Moldeado
2 min » Transporte al &rea de horneado
48 min <2> Horneado (180° C)
2 min » Transporte al area de enfriado
19 min ‘ Enfriado
2 min » Transporte al area de envasado y sellado
23 min <3> Envasado y sellado
1 min %:\[> Trasnsporte al rea de empaquetado
8 min 4 Empaguetado
3 min |£T:> Transporte al area de almacén
Almacén
Producto terminado
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ACTIVIDADES PRODUCTIVAS ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS
N t N t
Operacion 5 69 Transporte 6 12
Inspeccion 4 94 Almacen 1
9 163 7 12
o S oog % Act. Improductivas = > DVD
% Act. Productivas = > o0 Q [} Dv jT o0 DE}DV
AP= 163 0.9314 93.14 % Al 12 0.0685714 6.86 %
175 175

Fuente: Elaboracion Propia

Se muestra el diagrama de operaciones del proceso de elaboracion de rosquitas

El proceso de elaboracion, se inicia con la recepcion de los insumos en donde un
encargado del area recepciona y realiza también el pesado de los insumos ; luego el
operario se dirige al &rea de mezclado y amasado en donde se realiza el mezclado de
los insumos, luego se deja reposar la masa para realizar el amasado, una vez terminado
la masa es llevada al &rea de moldeado de la masa una vez terminado las rosquitas son
colocadas en bandejas, las cuales son llevadas al area de horneado para asi realizar su
respectivo cocido, un operario tiene que estar verificando el proceso para evitar que se
quemen, una vez finalizado las bandejas son llevadas al area de enfriado por un
respectivo tiempo, una vez ya frias las rosquitas son llevadas al area de embolsado en
donde se seleccionan las rosquita y en cada bolsita se colocan 4 unidades, a finalizar
se trasladan al area de sellado, finalmente los productos son llevadas al area de

empaquetado en donde se colocan en cartones para finalmente ser almacenados.

En el diagrama de analisis de proceso de elaboracidn, se tiene el cuadro resumen, las
actividades que pertenecen al tipo de: Operacion, inspeccién, demora, transporte,
almacén y operacion combinada. A partir de esta informacion se ha efectuado las

ecuaciones que permite hallar cuanto de porcentaje se tiene en actividades productivas
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e improductivas de elaboracién de rosquitas, las cuales vendria a ser 93.14% y 6.86%

respectivamente.
Diagrama de estaciones del trabajo actual

| 15' 10’ 30' 10 ' 19' 22' 9

__MP
6 e P.T

Fuente: Elaboracion Propia

Estacion 1: Recepcion y pesado de MP.

Estacion 2: Mezclado de ingredientes.

Estacion 3: Reposo y amasado.

Estacion 4: Moldeado

Estacion 5: Horneado.

Estacion 6: Enfriado.

Estacion 7: Envasado y sellado.

Estacion 8: Empaguetado.

K— 8 estaciones C—»>48 >Ti —»163
El tiempo de ciclo es 163 min.

Ecuacién 1

Céalculo de nimero de observciones

Y x2) — ¥ x)?
Yx

n = (40 * )2

n= Tamafio de la muestra que deseamos calcular (nimero de observaciones)
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n’= Numero de observaciones del estudio preliminar
> = Suma de los valores
x = Valor de las observaciones

40= Valor de A (constante para un nivel de confianza de 95.45%)

40*\/10(240829)—(1551)2)2

n=
( 1551

n=1.7884

Segun la formula, el valor de n’ (Nimero de observaciones preliminares) debe ser
mayor que n (Numero de observaciones), por lo tanto el nimero de observaciones
realizada para la toma de tiempos es suficiente ya que n’ = 10 y el resultado de n es

de 1.7884 para el proceso de elaboracion de rosquitas.
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Tabla 6

Cuadro resumen de toma de tiempos para elaboracion de rosquitas

Tiempo
i Toma de tiempos(s) Total Prom
Area de trabajo .
(min)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Recepcion y pesado de insumos 15 13 17 13 14 14 15 12 13 13 139 13.9
Mezclado de ingredientes 10 12 10 11 14 12 10 10 10 12 111 11.1
Amasado 30 30 29 27 30 30 30 30 29 30 295 29.5
Moldeado 10 11 10 12 12 12 10 10 11 10 108 10.8

Horneado 48 45 41 40 41 43 40 42 40 40 420 42
Enfriado 19 20 20 17 15 15 15 17 16 15 169 16.9
Envasado y sellado 22 25 20 22 21 20 21 22 22 20 215 215

Empaquetado 9 9 11 8 10 10 10 10 9 9 94 9.4
X 163 165 158 150 157 156 151 153 150 149 1551 1551

Y X2 26244 27225 24964 22500 24649 24336 22801 23409 22500 22201 240829

Fuente: Elaboracion propia
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e El tiempo normal:

La empresa no ha desarrollado un anaslisis del desempefio laboral que tiene cada

trabajador.

e Tiempo estandar:
La empresa no ha analizado los tiempos suplementarios que debe incurrir

e Tiempo promedio:
Para verificar si el nimero de observaciones es suficiente se emple6 el método
estadistico, y se utilizé un nivel de confianza del 95.45% y un margen de error del
5%, se muestra el nimero de observaciones preliminares (n’) que se han realizado

para obtener los siguientes resultados.

3.3.2. Diagnostico de la dimension Talento Humano
Indicador: Desempefio Laboral
Para realizar el diagnéstico de desempefio laboral en la empresa se aplicara el formato
de desempefio laboral para 3 operarios de las areas que se evidencié mayores
problemas como son el area de pesado de M.P, Enfriado y Empaquetado, se muestra

el resultado:
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Figura 5

Formato de evaluacién de desempefio del &rea de recepcién y pescado

FORMATO DE EVALUACION DE DESEMPENO LABORAL

Operacién :Recepcion y pesado de M.P
Evaluadores: Castafieda Cotrina Dayana Lisbeth

Abad Villegas Grecia Areli Meétodo Actual Propuesto
Muy bajo  |Bajo Moderado [Alto Muy alto Puntaje

Avrea del desempefio 1 2 3 4 5 TOTAL
Utilizacion de recursos: Forma como emplea los equipos y elemd
dispuesto al desempefio de sus funciones . 3 3
Calidad: Realiza su trabajo de acuerdo con los requerimientos
en términos de contenido, exactitud, presentacién y atencion. 3 3
Oportunidad:Entrega de los trabajos de acuerdo con la
programacion previamente establecida. 4 4

Responsabilidad: Realiza las funciones y deberes propios del
cargo sin que requiera supervision y control permanentes,

sumiendo las consecuencias que se derivan de su trabajo. 4 4
Cantidad: Relacion cuantitativa entre las tareas, actividades y
trabajos realizados y los asignados 3 3

Conocimiento del trabajo: Aplica las destrezas y los
conocimientos necesarios para el cumplimiento de las
actividades y funciones del empleo 2 2

Compromiso Institucional: Asume y transmite el conjunto de
valores organizacionales. En su comportamineto y actitudes
demuestra sentido de pertenencia a la entidad 3 3

Relaciones interpersonales: Establece y mantiene comunicacién
con usuarios, supervisores, compaferos y colaboradores

propociando un ambiente laboral de cordialidad y respeto 2 2

Iniciativa: Resuelve los imprevistos de su trabajo y mejora los

procedimientos 3 3

Confiabilidad: Genera credibilidad y confianza frente al manejo

de lainformacién y en la ejecucién de actividades. 3 3

Colaboracion: Coopera con los compafieros en las labores de la

dependenciay de la entidad. 2 2
32

PUNTAJE FINAL 58.18

Fuente: Pérez, J. (2011) Formato de evaluacion desempefio

Se aplico el formato de evaluacion de desempefio para evaluar las condiciones de
trabajo en las que ahora se encuentra el operario 1 en el area de recepcion y pesado de
M.P y nos dio un resultado 68% concluyendo de esta manera que ese desempefio esta
en un cumplimiento parcial y que podria mejorar mucho mas en el area de

conocimiento de trabajo, relaciones interpersonales, iniciativa, colaboracion.
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Figura 6

Formato de evaluacion desempefio para operario del area de enfriado

FORMATO DE EVALUACION DE DESEMPENO LABORAL

Operacion Enfriado
Evaluadores: Castafieda Cotrina Dayana Lisbeth

Abad Villegas Grecia Areli Meétodo Actual Propuesto
Muy bajo  [Bajo Moderado |Alto Muy alto Puntaje

Avrea del desempefio 1 2 3 4 5 TOTAL
Utilizacion de recursos: Forma como emplea los equipos y elems
dispuesto al desempefio de sus funciones . 3 3
Calidad: Realiza su trabajo de acuerdo con los requerimientos
en términos de contenido, exactitud, presentacion y atencion. 3 3
Oportunidad:Entrega de los trabajos de acuerdo con la
programacion previamente establecida. 3 3

Responsabilidad: Realiza las funciones y deberes propios del
cargo sin que requiera supervisiéon y control permanentes,
sumiendo las consecuencias que se derivan de su trabajo. 3 3

Cantidad: Relacion cuantitativa entre las tareas, actividadesy
trabajos realizados y los asignados 2 2

Conocimiento del trabajo: Aplica las destrezas y los
conocimientos necesarios para el cumplimiento de las
actividades y funciones del empleo 3 3

Compromiso Institucional: Asume y transmite el conjunto de
valores organizacionales. En su comportamineto y actitudes
demuestra sentido de pertenencia a la entidad 3 3

Relaciones interpersonales: Establece y mantiene comunicacién
con usuarios, supervisores, comparieros y colaboradores

propociando un ambiente laboral de cordialidad y respeto 4 4

Iniciativa: Resuelve los imprevistos de su trabajo y mejora los

procedimientos 3 3

Confiabilidad: Genera credibilidad y confianza frente al manejo

de lainformaciony en la ejecucidn de actividades. 2 2

Colaboracién: Coopera con los compaiieros en las labores de la

dependenciay de la entidad. 2 2
31

PUNTAIJE FINAL 56.36

Fuente: Pérez, J. (2011) Formato de evaluacion desempefio

Se aplicé el formato de evaluacion de desempefio para evaluar las condiciones de
trabajo en las que ahora se encuentra el operario 2 en el area de enfriado y nos dio un
resultado 69% concluyendo de esta manera que ese desempefio esta en un
cumplimiento parcial y que podria mejorar mucho més en las areas de

responsabilidad, relaciones interpersonales, confiabilidad y colaboracion.
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Figura7

Formato de evaluacion del desempefio para operario del &rea

FORMATO DE EVALUACION DE DESEMPENO LABORAL

Operacion : Empaquetado
Evaluadores: Castafieda Cotrina Dayana Lisbeth

Abad Villegas Grecia Areli Método Actual Propuesto
Muy bajo  |Bajo Moderado [Alto Muy alto Puntaje

Area del desempefio 1 2 3 4 5 TOTAL
Utilizacidn de recursos: Forma como emplea los equipos y elemd
dispuesto al desempefio de sus funciones . 3 3
Calidad: Realiza su trabajo de acuerdo con los requerimientos
en términos de contenido, exactitud, presentacion y atencion. 2 2
Oportunidad:Entrega de los trabajos de acuerdo con la
programacion previamente establecida. 3 3

Responsabilidad: Realiza las funciones y deberes propios del
cargo sin que requiera supervisién y control permanentes,

sumiendo las consecuencias que se derivan de su trabajo. 3 3
Cantidad: Relacidn cuantitativa entre las tareas, actividades y
trabajos realizados y los asignados 3 3

Conocimiento del trabajo: Aplica las destrezas y los
conocimientos necesarios para el cumplimiento de las
actividades y funciones del empleo 3 3

Compromiso Institucional: Asume y transmite el conjunto de
valores organizacionales. En su comportamineto y actitudes
demuestra sentido de pertenencia a la entidad 3 3

Relaciones interpersonales: Establece y mantiene comunicacion
con usuarios, supervisores, compafieros y colaboradores

propociando un ambiente laboral de cordialidad y respeto 2 2

Iniciativa: Resuelve los imprevistos de su trabajo y mejora los

procedimientos 3 3

Confiabilidad: Genera credibilidad y confianza frente al manejo

de lainformacion y en la ejecucidén de actividades. 3 3

Colaboracion: Coopera con los comparieros en las labores de la

dependenciay de la entidad. 2 2
30

PUNTAJE FINAL 54.55

Fuente: Pérez, J. (2011) Formato de evaluacion desempefio

Se aplico el formato de evaluacion de desempefio para evaluar las condiciones de
trabajo en las que ahora se encuentra el operario 3 en el area de empaquetado nos dio
un resultado 70% concluyendo de esta manera que ese desempefio esta en un
cumplimiento parcial y que podria mejorar mucho mas en el area de calidad,

relaciones interpersonales, colaboracion.
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Luego de analizar y evaluar el desempefio de los trabajadores de las 3 areas con mas

problemas, se realiza un analisis de los 3 en conjunto, mostrandose los resultados a

continuacion:
Tabla 7

Resultado del desempefio laboral de las areas de recepcion, enfriado y empaquetado

Trabajador % de Desempefio Laboral
1 58.18
2 56.36
3 54.55
Promedio 56.36%

Fuente: Elaboracion propia

3.3.3. Diagnostico de la dimension defectos

Indicador: Cantidad de unidades defctuosas

En el area del secado se encontr6 que la maquina de enfriamiento no tiene una

operatividad al 100%, por efecto el operario en ocasiones tiene que estar pendiente del

selector de las temperaturas y el funcionamiento de la maquina, dejando de lado sus

otras actividades designadas, pero en muchas ocasiones las galletas se han

fragmentado e incluso ha ocurrido que han endurecido.

v En el proceso de envasado se realiza manualmente por dos trabajadores, por ende a
veces la maquina selladora tiene que dejar de funcionar para estar con el nivel de
los operarios empaquetadores y en ciertas ocasiones cuando existian acumulacion

de galletas caian al suelo, causando fisuras y abrimiento de empaque. Algunas
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unidades también se encontraron mal selladas, esto se dehia a las malas condiciones

que se encontraba la maquina

Para identificar las causas de este desperdicio se tomé en cuenta el diagrama
Ishikawa.

Figura 8

Demora del sellado

[ Métodos ] [ Materiales ]
No invierte en )
maquinaria emora de tiempos en

cada producto

\ ( Galletas
Falta de / L defectuosas
Falta de capacitacion mantenimiento
Sistema automatizado
Aita de coordinacion / deficiente

[ Mano de obra ] [ Maquinaria ]

Fuente: Elaboracién Propia

A continuacion se muestra la informacion recopilada desde el mes de Febrero hasta

Julio del afio 2020.
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Figura 9

Nivel de defectuos de galletas

Cantidad de defectos
400
328 350
8 20 gg3 300 e
B 300 e
©
(@]
2 200
>
g 100
S
5 0 . _ .
Febrero Marzo  Abril Mayo  Junio Julio
Periodo

Fuente: Elaboracion Propia
Con base a la gréfica anterior se deduce que el total de cantidad de defectos durante
los séis meses de Febrero a Julio es de 1871 unidades de produccion de galletas,
cuantifacando por bolsitas de galletas equivale a 468.
Es decir por cada lote de galletas hay 4 paquetitos de galletas defectuosas, cosiderando
que al dia se producen 3 lotes diarios.

3.3.4. Diagnéstico de la dimension Transporte
Dentro de la empresa se ha visualizado que existen una inadecuada distribucion de las
areas de produccion, ya que el operario al pasar del area de enfriado hacia el envazado,
tropieza con sus compafieros de trabajo dificultando el paso y la caida de las galletas
al suelo, ademas la mala ubicacion de herramientas u objetos ocasiona que el

trabajador tenga que salir de su puesto para arreglar el desorden.

Diagrama distancia recorrida del proceso de galletas
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Para ello se tomo los tiempos en un diagrama de flujo, donde se observa las actividades
y la distnacias recorridas desde el ingreso de la materia prima hasta la finalizacion del

producto.
Figura 10

Diagrama de flujo del proceso de galletas

Elemeto
Operracion 5
racion .Combi 4 . . -
Empresa: Industrias Nor Oriente EIRL Opeir?:n(;poftg - 6 Diagramado por: S;i;i%g!éggiggfﬂi;
Almacén 1
Distancia (m) 20
Tiempo (min) 175
Descripcion Actividades Simbolo Distancia (m) Tiempo (min) Comentarios
Recepcion y pesado 15
Mezclado de ingredientes 11 10
Reposo de masa 10
Amasado 20
Transporte al &rea de moldeado 2
Moldeado —] 10
Transporte al area de horneado 3 2 Distancia e interrupcion
Horneado 48
Transporte al area de enfriado > 15 2 Flujo de personas
Enfriado = 19
Transporte al &rea de envasado y sellado > 4 2
Envasado y sellado 23 Desorden en el area
Transporte al &rea de empaquetado 1
Empaquetado 8
Transporte al area de almacén 6 3 Movimientos innecesarios
Almacén
15.6

Fuente: Elaboracion Propia
El diagrama de flujo del proceso de galletas, muestra que se toma un tiempo de 175

minutos para realizar el proceso y existe 20m durante del recorrido. También existe

44
Abad, G. Castafieda, D.



A
PROPUESTA DE LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE

Ve LA LINEA DE PRODUCCION DE GALLETAS EN LA EMPRESA INDUSTRIAS ALIMENTARIAS
4 UNIVERSIDAD NOR ORIENTE PERUANO E.I.R.L
PRIVADA DEL NORTE
actividades productivas ( 5 operaciones, 4 operaciones combinadas) y actividades
improductivas ( 6 transportes, 1 almacen).
Se observa que existe espacio ineficiente al trasladar las galletas al enfriado, ademas en
el area de envasado y sellado hay desorden causado por herramientas u objetos que se
encuentran sobre la maquina selladora y por ultimo existe movimientos innecesarios en
el empaquetado, ya que cuando hay mayor demanda las cajas desordenadas, las

herramientas alejadas que se encuentran en la oficina o en las otras areas de produccion

impiden que el operario realice correctamente su trabajo.

Figura 11

Layout actual
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P 19m L 3m _ 27m _ 32m . 2.8 m R
b -
Oficina Mezclado de Reposo y Moldeado Enfriado Horneado
ingredientes amazado
.
i b H B H
1 1 [
4
1 ] - T '
L1
o
i x [
w
w
Almacén Recepcion y pesado M.P Empaquetado Envazado y sellado

A

v

<«
> —  p <

28m 15m
Fuente: Elaboracion propia
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v
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Indicador: % de cumplimiento de 5s
En el check list de la metodologia 5S se realiz6 una ponderacion de 0 a 5 a cada uno
de los items, donde se obtuvo 1, 2, 3, 4 y 5 de puntuacién respectivamente. Por ende
la puntuacién que se puede tener es de 90 puntos, pero el resultado final de las
preguntas llegd alcanzar un 71% de la metodologia de las 5°S”, esto significa que la
empresa se encuentra el nivel medio - alto como se observa a continuacion

Figura 12

Evaluacion de check list de la metodologia 5S
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APLICANDO LA METODOLOGIA 53

Area : [Produccion
Puntuacion
0 1 2 3 4 5
. Implementaciéon | Implementacion | Implementacion | Implementacion

No implementado | No muy bueno P . iy P m

parcial desarrollada avanzada total

item Puntuacion Total

EVALUACION DE SELECCION 0 1 2 3 4 5

¢ Existen materias primas innecesarios en el area de producciéon? 3 3
¢ Existen herramientas que son innecesarias? 2 2
¢Hay méquinas, equipos, etc., que no se usen en el proceso? 4 4
Puntuacion total 9

EVALUACION DE ORDENAMIENTO
¢Se enecuentran sefializados la ubicacion de las herramientas? 1 1
¢ Los equipos y materiales de trabajo estan de manera ordenada para promover un flujo

continuo del producto? 3 3
¢Se enecuentran sefializados la ubicacién de los extintores y los deméas elementos de 5 5
seguridad?

¢ La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacién de los mismo? Entre mas a4 a

frecuente mas cercano.
Puntuacién total 13
EVALUACION DE LIMPIEZA

¢ Todos los suelos estan limpios y libres de desperdicios? 4 4

¢La limpieza de las maquinas son evidentes? 4 4

¢ Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios? 4 4

¢Estan los recipientes limpios? 4 4

¢ Existen espacios y elementos para disponer de los desechos? 5 5

(;Cué_ndo existe una demora o parada insesperada, el operario por habito limpia su area de 4 4

trabajo y fomenta el orden?

Puntuacion total 25
EVALUACION DE ESTANDARIZACION

¢ Estan pintadas correctamente los equipos, las lineas que demarcan las figuras? 5 5

¢ Existen herramientas de estandarizaciéon de procedimientos de trabajo para realizar el orden y 4 2

la limpieza?

¢ Se cuenta con informacion del uso obligatorio y adecuado de EPP y todos los operarios usan 4 2

los EPP respectivos? (guantes, gorras, etc).
Puntuacién total 13

EVALUACION DE DISCIPLINA
¢Las personas tienen su vestimenta limpia y sus elementos de seguridad individuales en uso

4 4
permanente?
El jefe o supervisor visita cada area de trabajo de forma regular y sugiere recomendaciones 3 3
¢ Se ejecutan las tareas rutinarias segun los procedimientos especificados? 4 4
Puntuacion total 11

Puntuacién general 71

Fuente: Elaboracién propia
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A continuacion se describe es estado de las 5S en el area de produccion.
= Al realizar el mezclado de los ingredientes de las galletas se evidencia que
la masa es
= caida en el suelo, en ese instante los operarios pisan y caminan por el area
de
= produccion, manchando todo el suelo, originando mal aspecto en el area, lo
mismo
= sucede al realizar la actividad del amasado.
= Sobre la maquina de area de sellado se encontré herramientas y elementos
de seguridad: como guantes, tijeras y gorros que no correspondian y no eran
utilizados por el personal del trabajo.
= Enel area de empaquetado se localizo cajas abrumadas y desordenadas, que
impedian la movilizacion rapida de las operaciones hacia otras actividades.
3.4. Diagnostico de la Variable Productividad
3.4.1. Productividad de Mano de Obra y Materia Prima
Operarios: 13
Produccién: 1875 und/dia.
Mano de obra: 8 h/dia.

Materia prima: 85 kg

Productividad mano de obra:
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Ecuacién 2

Céalculo de mano de obra

Unidades Productivas

Productividad de M.0 =
roauctividad de Horas — Hombre empleadas

. 1875 und
Productividad de M.0 = —— = 18 u/h-hom
8h x 130per

Por cada hora-hombre se producen 18 galletas de rosquitas para producir un promedio

de 1875 und/dia.
Ecuacién 3

Célculo de materia prima

.. Produccion
Productividad de M.P = ——
MP
Productividad de M. P = -2 "4
roductividad de M.P = 85 kg = 22 und/ kg

Por casa kg de harina se realizara 29 galletas de rosquitas.

Utilizacion de la maquina
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Diagrama hombre-maquina proceso de rosquita

DIAGRAMA HOMBRE- MAQUINA

Operacion : Produccion de galleta de rosquitas Fecha: 24/05/2020
Diagramador: Castafieda Cotrina Dayana Lisbeth Pagina
Método Actual Propuesto
Operario Mezcladora y amasadora Dosificadora Horneadora Enfriado Selladora
Tiempo |CARGA |ACTIVIDAD CARGA [ACTIVIDAD CARGA |ACTIVIDAD |[CARGA |ACTIVIDAD |CARGA |ACTIVIDAD |CARGA [ACTIVIDAD

Recepcién de M.P

15' Pesado de insumos
Prendido de

1 maquina
Mezclado de

10' insumos Mezclado

10' Reposo de la masa
Encendido de la

1 maquina

20' Amasado Amasado
Apagado de la

1 maquina
Encendido de
maquina

1 dosificadora
modelado de

10' rosquitas Modelado
Apagado de

1 maquina
Encendido de el

1 horno eléctrico
Colocado de
bandejas de

2' rosquitas

40' Horneado Horneado
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supervision del
1 proceso de coccion
5 Sacado de bandejas
Colocado de las
rosquitas en mesas
2' de acero
Encendido de
1 maquina
15' Enfriado Enfriado
Apagado de
1 maquina
Vermicado de
1 rosquitas
Conteo manual de
rosquitas
Colocado de
10' rosquitas en bolsitas
Encendido de
1 maquina selladora
10' Sellado Sellado
Apagado de
1 maquina
Empaquetado del
8' producto
Fuente: Elaboracién Propia
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Ecuacién 4

Porcentaje de utilizacion de la maquina

Tiempo de maquinado

% de utilizaciéon de la maquina = Tiempo de ciclo * 100

% de utilizacion de la maquina = 105
163
% de utilizacion de la maquina = 0.6441 = 64.41%

El porcentaje de utilizacion de la maquina es de un 64. 41%

3.4.2. Diagnoéstico de la dimension Eficiencia
Eficiencia lineal
Ecuacion 5
Calculo de Eficiencia de linea actual de la elaboracion de rosquitas

> xTi
n*c

Proceso de elaboracion de las galletas de rosquitas se tiene todas las estaciones con

sus respectivos tiempos, con las cuales se trabajara para esta dimension:

_ 163  =0.6791 = 67.92%
548

La eficiencia de la linea de produccion de galleta de rosquitas es 67.92% debido a

que tiene un ciclo de produccion muy elevado, pero puede haber una mejora.
Eficiencia fisica

Ecuacion 6

Formula para calculo de Eficiencia Fisica de M.P

(o peso P.T
B peso M. P
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__1875x0.03 kg
a 85 kg

E = 0.625 = 62.5%

Peso promedio de producto terminado: 56.25 kg de galleta de rosquitas.
Peso promedio de la cantidad de materia prima empleada: 85 kg de materia prima.
La eficiencia fisica es de 0.625 , nos indica que por cada 85 kg de harina usado, su
aprovechamiento Util es de 62.5 kg, luego hay una perdida de 22.5 kg ya sea como
producto defectuoso o como desecho en el proceso.

3.4.3. Diagnostico de la dimension Produccion
Unidades Producidas

Ecuacién 7

Calculo de la produccion

Produccion = —
Ciclo

1 lote: 2500 rosquitas sueltas
1 lote: 625 galleta de rosquitas
Tabla9

Produccién diaria de galleta

) Tiempo de )
Proceso  Tiempo Base o Produccion Lote Und.Sueltas U.Galletas
ciclo
Roquitas 480 min/turno 163 min/lote 2.9447853 3 7500 1875

Fuente: Elaboracion Propia

La produccion de envasado de 7500 rosquitas, aproximadamente cada bolsita de

galleta corresponde a 4 und, por lo cual se produce 1875 bolsitas de rosquitas.
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Tabla 10

Produccién mensual de galletas

) Tiempo de »
Proceso  Tiempo Base o Produccion Lote Und.Sueltas U.Galletas
ciclo
) 12480 ]
Rosquitas 163 min/lote 76.564 77 192500 48125
min/turno

Fuente: Elaboracion Propia

La produccién de envasado de 192500 rosquitas, aproximadamente cada bolsita de
galleta corresponde a 4 und, por lo cual se produce 48125 bolsitas de rosquitas.

Tabla 11

Produccién anual de galletas

Tiempo Tiempo de
Proceso Produccién Lote Und.Sueltas U.Galletas
Base ciclo
Rosquitas 74880 163 min/lote 459.386 459 1147500 286875

Fuente: Elaboracién Propia
La produccion de envasado de 1147500 rosquitas, aproximadamente cada bolsita de galleta
corresponde a 4 und, por lo cual se produce 286875 bolsitas de rosquitas.

3.4.4. Ritmo de la produccion
Tabla 12

Datos del ritmo de produccion de galletas
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Jornada laboral 8 horas/ turno
Jornada laboral(min) 480 min/turno
Tiempo de descansos 40 min/turno
NuUmero de Turnos 1 turno
Dias habiles al mes 26 dias / mes
Demanda mensual 48125 und
Afo 6 MESES

Fuente: Elaboracién Propia
Ecuacion 8
Calculo de la produccion

) . Tiempo disponible
Ritmo de Produccion =

Demanda por periodo

Tabla 13

Célculo del ritmo de produccion (takt time)

Tiempo (480 min/turno)-(40min/turno) 440
disponible (440min/turno)*(1turno/dia)*(60s/min) 26400 s/dia
Demanda diaria (48125 und/ mes)/(26 dias/mes) 1875 und/dia

Tiempo Disponible/Demanda Diaria  14.08 s/ dia
Takt time (14.08 s/ unid)*(1 min/60s) 0.23466 min/und

(0.23466 min/Unid)*(1 h/60min) 0.003911 h/dia
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( 0.003911h/und)*(1 dia/8hr ) 0.000488 dias/ und

Fuente: Elaboracion Propia

De acuerdo al calculo del takt time se obtuvo un tiempo de 14.08 seg/ und; esto
significa que cada este tiempo se debe producir una unidad de galletas para satisfacer

la demanda del clientes.
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Tabla 14

Matriz de Operacionalizacion de variables — Diagnéstico

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSIONES INDICADORES INDICADORES
Tiempo de ciclo 163 min
Es un nuevo modelo de organizacion Tiempo promedio 155.1min
» ) L Tiempos de espera
) y gestion del sistema de fabricacion , Tiempo normal 0 min
Variable ) o
) personas, materiales, maquinas, Yy Tiempo estandar 0 min
dependiente: ) ] ]
Lean metodos que persiguen mejor la  Talento Humano Desempefio Laboral 69%
. calidad, el servicio, la eficiencia )
Manufaturing ) L Cantidad de defectos .
mediante la eliminacion constante Defectos 4uni/l
) ) encontrados
del despilfarro.(Madariaga, 2013)
Transporte Distancia Recorrida 20m
Eficiencia lineal 67.92%
o ) Eficiencia
La productividad es la capacidad de Eficiencia fisica M.P 62.5%
Variable lograr objetivos y de generar Productividad de M.O 18 und
dependiente: respuestas de maxima calidad con el  Productividad Productividad de M.P 22 und
Productividad menor esfuerzo humano, fisico y % Utilizacion de la maquina 62.13%
financiero.(Fernandez, 2013) ) Unidades productivas 1875
Produccion ] »
Ritmo de produccion 14.08s/und

Fuente: Elaboracién Propia



:_ PROPUESTA DE LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA LINEA DE PRODUCCION DE GALLETAS EN LA
4 UNIVERSIDAD EMPRESA INDUSTRIAS ALIMENTARIAS NOR ORIENTE PERUANO E.I.LR.L

PRIVADA DEL NORTE
3.5.Disefio de la propuesta de mejora
3.5.1. Disefio de mejora de la variable Lean Manufacturing
3.5.2. Disefio de mejora de Tiempos
Para realizar la mejora de tiempos se tomara en cuenta el desempefio y tiempos
sumplementarios del operario, ademas se utilizara el sistema de suplementos por

descanso; es por ello que de aplicarse el plan de capacitacion del operario aumentara

su desempefio en la empresa.
Figura 13

Disefio de mejora de tiempos

| 10' 10' 20" 10 15' 16' 8
__MP
1 lote:
2500
und
sueltas

P.T

Fuente: Elaboracion Propia

Estacion 1: Recepcion y pesado de MP.

Estacion 2: Mezclado de ingredientes.
Estacion 3: Reposo y amasado.
Estacion 4: Moldeado

Estacion 5: Horneado.

Estacion 6: Enfriado.

Estacion 7: Envasado y sellado.

Estacion 8: Empaquetado.
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K— 8 estaciones C—»45 >Ti—»135

Al realizar la propuesta de mejora en las actividades realizadas, el proceso de horneado
sigue siendo 45 min puesto a que es el tiempo que se requiere, sin embargo se propuso
implementar un horno mas automatizado con el fin de evitar demoras en el proceso,
con respecto al area de mezclado y amasado, se propuso implementar 1 maquina
mezcladora y en el proceso de enfriado se implementaria una maguina mas.
Desempefio y tiempos suplementarios

Tabla 15

Valoracion para el tiempo Basico

Tiempo basico Tiempo Promedio x Valorizacién %
Valorizacion Descrpcion del desempefio
0 Actividad Nula

Muy lento, movimiento torpe, inseguro, el operario parece medio

50

dormido y sin interés al trabajo

Constante, resuelto, sin prisa, como de obrero no pagado a destajo,
75 pero bien dirigido y vigilado, parece lento, pero no pierde tiempo

adrede mientras lo observan.

Activo, capaz, como de obrero calificado, pagado a destajo, logra con
100 ( Ritmo Tipo)
tranquilidad el nivel de calidad y precision fijado.
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125

150

Muy répido, el operario actla con gran seguridad, destreza y
coordinacion de movimientos, muy por encima de las del obrero
calificado.

Excepcionalmente rapido, concentracion y esfuerzo intenso sin
probabilidad de durar por largos periodos; actuacion de virtuosos,

solo alcanzado por unos pocos trabajadores sobresalientes

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 16

Valoracion para el basico de las actividades de la empresa de galletas

Actividades Valoracion
Recepcién y pesado de insumos 100%
Mezclado de ingredientes 125%
Amasado 100%
Moldeado 100%
Horneado 100%
Enfriado 100%
Envasado y sellado 100%
Empaquetado 100%

Fuente: Elaboracion Propia

Abad, G. Castafieda, D.

61



PROPUESTA DE LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE
LA LINEA DE PRODUCCION DE GALLETAS EN LA EMPRESA INDUSTRIAS ALIMENTARIAS
UNIVERSIDAD NOR ORIENTE PERUANO E.I.R.L
PRIVADA DEL NORTE

N

Segun el cuadro anterior, se han asignado una calificacion para la habilidad, esfuerzo,
condiciones y consistencia de la operacion y se han establecido los valores numéricos,

la suma de estos determina el factor de calificacion.

Figura 14

Sistema de suplementos por el descanso

SUPLEMENTOS CONSTANTES

Necesidades personales

HOMBRE MUJER SUPLEMENTOS VARIABLES

e) Condiciones atmosféricas

HOMBRE MUJER

indice de enfriamiento, termémetro
de KATA (milicalorias/cm2/segundo)

Basico por fatiga
SUPLEMENTOS VARIABLES

HOMBRE MUJER

a) Trabajo de pie 16 o
Trabajo se realiza sentado(a) 0 0 14 0
Trabajo se realiza de pie 2 12 0
b) Postura normal 10 Iil
Ligeramete incomoda 0 1 8
Incémoda (inclinacidn del cuerpo) 2 E 6 21
- : L - o - & "3 64
c) Uso de Ia fuerza o energia muscular
(levantar, tirar o empujar) 2 100
f) Tension visual
Peso levantado por kilogramo Trabajos de cierta precisién o] El
25 0o 1 Trabajos de precisién o fatigosos 2 2
S 1 Trabajos de gran precision 5 5
7.5 2 3 g) Ruido
10 3 4 Senido continuo 0 E
125 4 6 Sonidos intermitentes y fuertes 2 2
i5 ) 8 Sonidos intermitentes y muy fuertes 5 5
17,5 7 10 Sonidos estridentes 7 7
20 9 13 h) Tensién mental
225 11 16 Proceso algo complejo 1
25 13 20 (max) Proceso complejo o de atencion P i
30 17 dividida
33,5 22 Proceso muy complejo 8 8

Fuente: (Moori Vivar, 2016)

Los calculos se realizaron a una operaria, cuyos sumplementos constantes
correspondientes es de 7 para necesidades personales, 4 para basico por fatiga; para los
suplemementos variables corresponden a un trabajo que se realiza de pie cuyo valor es
4, la postura es incomoda ya que se realiza la inclinacion del cuerpo; para el uso de
fuerza realiza un peso levantado por kg de 5 cuyo valor es corresponde a 2; para las
condiciones atmdsfericas se obtiene un valor de 3; con respecto a la tension visual

realiza trabajos de cierta precision con un valor de 0, para el ruido es un sonido continuo
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con un valor de 0; para la tension mental es un proceso algo complejo obteniendo un
valor de 1; finalmente los suplementos de factor de tolerancia da una suma de 24%,

considerando todas las circunstancias en las que se encuentra trabajando el operario.
Ecuacion 9

Tiempo normal o basico
th=t, * (1+ fw)
Ecuacion 10

Tiempo estandar

te=t. *( 1+% tolerancia)
Ecuacion 11
Tiempo promedio

Y Tiempos observados
Numeros de observaciones

Tiempo promedio =
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Tabla 17

PROPUESTA DE LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA LINEA DE PRODUCCION DE GALLETAS EN LA
EMPRESA INDUSTRIAS ALIMENTARIAS NOR ORIENTE PERUANO E.I.LR.L

Célculos de tiempos del proceso de galletas

N°1 Observadores: Abad Villegas Grecia y Castafieda Cotrina Dayana
Operacion Elaboracion de rsoquitas de manteca
Tiempo Factor de Tiempo Coeficiente Tiempo
Descripcion de trabajo promedio( valoracion  Normal de tolerancia  Estandar
min)
Recepcion y pesado de insumos: En Recepcion de M.P 10.9 100% 10.90 0.24 13.52
esta etapa inicial, se realiza Ila
recepcion de insumos verificando que Pesado de insumos
se encuentren en buen estado, para asi
comenzar con dicho pesado.
Mezclado de ingredientes: Unavezya Prendido de maquina 10.8 125% 135 0.24 16.74
pesado los ingredientes comenzamos a
realizar la adicion de insumos a la
harina tales como: agua, manteca,
azucar, sal, levadura y anis.
Amasado: Ya preparada la masa, se Reposo de la masa 22.3 100% 22.30 0.24 27.65
deja reposar 10 min, para asi comenzar - Encendido de maquina
ya el amasado de la masa. Apagado de maquina
Moldeado: Cuando la masa ya tiene Encendido de la maquina 10.8 100% 10.80 0.24 13.39

consistencia, esta es llevada a la
maquina dosificadora, la cual se

Apagado de maquina
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encargara de dar forma de las rosquitas
con un peso aprox 15 gr.

Horneado: Obteniendo ya las
rosquitas moldeadas, estas seran
introducidas al horno para que realicen
su coccion, el tiempo sera de 15 min a
una temperatura de 180 ° C.

Encendido del horno
eléctrico

Colocado de bandejas de
rosquitas

Supervision del proceso
de coccion

Sacado de bandejas

41.8

100%

41.8

0.24

51.83

Enfriado: Una vez cocidos estas seran
llevadas al area de enfriado, donde son
colocados en mesas de acero por u
tiempo de 20 min.

Colocado de las rosquitas
en mesas de acero

Encendido de maquina
Apagado de maquina

155

100%

15.50

0.24

19.22

Envasado y sellado: El operario debe
revisar que el producto ya se encuentre
frio y asi comenzar con el conteo
manual de 4 unidades en cada bolsita y
realizar el sellado correspondiente.

Verificado de rosquitas

Conteo manual de

rosquitas

Colocado de rosquitas en
bolsitas

Encendido de maquina
selladora

Apagado de maquina

21.1

100%

21.10

0.24

26.16

Empaquetado: Una vez ya sellado, se
comienza a empacar las galletas de
rosquitas en cajas de carton.

Empaquetado del
producto

9.4

100%

9.40

0.24

11.66

Total de tiempos

142.6

145.30

180.72

Fuente: Elaboracion propia

Abad, G. Castafieda, D.

65



N

UNIVERSIDAD NOR ORIENTE PERUANO E.I.R.L
PRIVADA DEL NORTE

Tabla 18

Cuadro resumen de calculos de tiempos para elaboracién de rosquitas

PROPUESTA DE LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE
LA LINEA DE PRODUCCION DE GALLETAS EN LA EMPRESA INDUSTRIAS ALIMENTARIAS

AREA DE TOMA DE TIEMPOS(s) Tiempo Val Tiempo Suple Tiempo
TRABAJO Prom(m oriz normal ment Estand
in.) acio 0S ar
n
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Recepciony pesado 10 13 10 11 11 13 10 10 11 10 10.9 100  10.90 13.52
de insumos % 0.24
Mezclado de 10 12 11 10 10 12 9 11 11 12 10.8 125 13.50 16.74
ingredientes % 0.24
Amasado 20 30 25 22 20 24 22 20 20 20 22.3 100 22.30 27.65
% 0.24
Moldeado 10 11 9 10 12 10 10 12 12 12 10.8 100 10.80 13.39
% 0.24
Horneado 45 45 40 43 41 40 40 42 42 40 41.8 100 41.80 51.83
% 0.24
Enfriado 15 20 15 12 15 15 15 17 16 15 15.5 100 1550 19.22
% 0.24
Emvasadoysellado 16 25 17 18 25 25 21 22 22 20 21.1 100 21.10 26.16
% 0.24
Empaquetado 8 9 11 8 10 10 10 10 9 9 9.4 100 9.40 11.66
% 0.24
TOTAI 135 167 141 138 149 155 144 152 152 148 1426 145.30 180.172
Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 15

VSM de la elaboracion de rosquitas

CONTROL DE PRODUCCION

Limea de galletas
Prevision quincenal

Qrdden de compra
PROVEEDORES 1 Clientes
Alimenta Perti
Fnvasey ¥ Enyolturas

SUPERVISOR

- e

Mensusl
“Transpoite de materias primas
0 Mezelado de ingredientes 20u ‘ Amazado | Mwu | Moldeado 2 Horneado v Enfrinde | *0% | Envasade y Empaquerdo /@0 s | Almacenado |
T srsvssiy NN v-ss.ssssssssssss z STy A ras -
Y U [ 0 f
H P ¥l ¥ 1 Ly
' 1] m i :
[ ! [ by /4 ! .
H , [ ! ! ! 3 [ / N 0 q Produccion mensual = 250430 u/ms
l¥! U fl f I - . -
¢ B [ - - ¢ Produceion diaria = 8§ 900 u/m
[fCo=13mm | ¢ 13 min TC 12 min TC 16 min TC 1S min TC 12 min | Tiempo disponible = 480 min
[CA= Lmin TCA = 1 min TCA=1 min TCA = 1,5 min TCA = 1 min TCA= 1 min Tiempo de descanso = 28min
Tptime = 85% Uptime = 80%, LUptime = $0%, Uptime = 70%, Uptinie = 90, Lptinie = 90'%,
Tarma=1 Turna=1 Turno =1 Turno = 1 Turno =1 Turno =1
| TNVA(Tiempoe de no valor agregado) = 9 dias |
o | TVA(Tiempo de valor agregado)= 9.5 min ]
1.3 min S mim 0.3 min 1.5 min 1.5 min 4 min -
1 Sdigs 1 dins | diu [ 1 dias 1 dias [ 15 Qi 2 dius

Fuente: Elaboracion Propia
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La Figura 15 muestra el Mapa de Flujo de valor o Valué Stream Mapping del proceso de
galletas en la empresa Industrias Alimentarias Nor Oriente Peruano E.L.R.L, para la
elaboracion del VSM se tuvieron en cuenta todas las actividades necesarias para el proceso de

rosquitas, obteniendo un tiempo de ciclo total de 9 dias, siendo el tiempo de valor agregado

(TVA) de 9,5 min.

El tiempo promedio para producir una galleta de rosquitas es de 142.6 minutos, el factor de
valorizacion esta en un rango de 100%-125% obteniendo por resultado un tiempo basico de
145.30; el coeficiente de tolerancia es de 24% , es por ello que se obtuvo un resultado de

180.17 min.

3.5.3. Disefio de Mejora de Talento Humano
Para incrementar el rendimiento a un 90% se desea implementar un programa de
capacitacion para que los trabajadores con el fin de que aprendan a trabajar en equipo
ademas se desea potenciar los conocimientos de cada operario, puesto a que se
evidencid en la evaluacion de desempefio que habia problemas con respecto a esas
areas, esta herramienta empleada es muy importante ya que puede traer muchas
mejoras a la empresa, es por ello que se planea a continuacion todos los detalles

necesarios que se pueden presentar para que la empresa lo tome en cuenta.
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Figura 15
Programa de Capacitacion para potenciar el trabajo en equipo del personal
PROGRAMA ANUAL
- : -

RAZON SOCIAL RUC o - DOMICILIO ACTIVIDAD ECONOMICA N TRABAJADORES
INDUSTRIAS ALIMENTARIAS (Direccion, distrito, departamento, provincia) EN EL CENTRO DE
DEL NOR OE IIEIL\‘ -IL-E PERUANO 20570561694  |: Pj. Jerusalén S/N. Referencia Barrio Mollepampa Baja — Cajamarca INDUSTRIAS ALIMENTARIAS 13

Objetivo General 1 Implementar los procedimientos de la empresa.
. ” Fortalecer el diagrama de operacion en la empresa
Objetivos Especificos - - -
Capacitar al personal sobre trabajo en equipo
Meta 100%
Indicador (N° personas capacitadas / N° de personas convocadas )x 100%
Presupuesto 50 soles
Recursos Afiches publicitarios, lapiceros y refrigerios
ANO: 2020 Estado
No Descripciénde la  |Responsable de Area Fechade | (Realizado, |Observaci
Actividad Ejecucion E E M A M J J A S 0 N D Verificacion | pendiente, en [ones
proceso)
Todas las
1 Coordlngr una rgunlon 22 de 23 de Agosto| Enproceso | Ninguna
coneljefede drea  [DAYANA areas Agosto
. ING Todas las 1de 3de .
2 capacitar JESUS . setiembre Setiembre Enproceso | Ninguna
3 observacién planeada ARELI '!'odas s 10 de 13 (.je Pendiente Ninguna
area noviembre noviembre

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 16

Programa de capacitacion para potenciar conocimientos

PROPUESTA DE LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE
LA LINEA DE PRODUCCION DE GALLETAS EN LA EMPRESA INDUSTRIAS ALIMENTARIAS
NOR ORIENTE PERUANO E.I.R.L

3 0
RAZON SOCIAL RUC - - DOMICILIO ACTIVIDAD ECONOMICA N° TRABAJADORES|
INDUSTRIAS ALIMENTARIAS (Direccion, distrito, departamento, provincia) EN EL CENTRO DE
DEL NOR OE IIEF’:‘ IE PERUANO 20570561694  [: Pj. Jerusalén S/N. Referencia Barrio Mollepampa Baja — Cajamarca INDUSTRIAS ALIMENTARIAS 13
Objetivo General 1 [Implementar los procedimientos de la empresa.
- » Fortalecer el diagrama de operacion en la empresa
Objetivos Especificos - —
Potenciar los conocimientos del personal
Meta 100%
Indicador (N° personas capacitadas / N° de personas convocadas )x 100%
Presupuesto 50 soles
Recursos Afiches publicitarios, lapiceros y refrigerios
ANO: 2020 Estado
Descripciénde la  |Responsable de] Fechade | (Realizado, [Observaci
Ne L L Area e - !
Actividad Ejecucion E F M M J J 0 N D Verificacion [ pendiente, en ones
proceso)
Todas las
1 Coordinar una reunion 12 de 12 de Enproceso | Ninauna
coneljefe dedrea  |DAYANA areas Octubre Octubre p 9
. ING Todas las 4 de 4de .
2 E N
capacitar ESUS ezs Novierbre Noviembre N proceso inguna
" ARELI Todas las 10 de 10 de . .
3 observacion planeada drea Dicembre | Diciembre Pendiente | Ninguna

Fuente: Elaboracion Propia

Se desea implementar este plan de capacitacion para potenciar las destrezas de los trabadores, puesto a que se evidencié en la

evaluacion de desempefio que habia problemas muchas de ellos por el trabajador desconocia sobre el trabajo que estaba

realizando. Los cronogramas presentados, muestra los temas a desarrollar en cada mddulo, asi como el dia y el mes de acuerdo

a cuando la empresa decid 0 no, implementar este plan de capacitacion.

Abad, G. Castafieda, D.
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Indicador: Desempefio Laboral: Para realizar la mejora del desempefio laboral del
operario en la empresa se aplicara nuevamente el formato de desempefio laboral para 3
operarios de las areas que se evidencié mayores problemas como son el area de pesado

de M.P, Enfriado y Empaquetado, se muestra el resultado:

Figura 17

Formato de evaluacion del desempefio del area de recepcion y pesado M.P

LA
LA

FORMATO DE EVALUACION DE DESEMPENO LABORAL

Operacién : Recepcion y pesado de M.P Evaluadores: Castafieda Cotrina Dayana Lisbeth

Abad Villegas Grecia Areli

Método de mejora propuesto

Muy bajo  |Bajo Moderado |Alto Muy alto  |Puntaje
Avreas del desempefio 1 2 3 4 5| TOTAL

Utilizacion de recursos: Forma como emplea los equipos y eleme
dispuesto al desempefio de sus funciones . 5 5
Calidad: Realiza su trabajo de acuerdo con los requerimientos en
términos de contenido, exactitud, presentacion y atencion. 5 5
Oportunidad:Entrega de los trabajos de acuerdo con la
programacion previamente establecida. 4 4

Responsabilidad: Realiza las funciones y deberes propios del
cargo sin que requiera supervisién y control permanentes, sumiendo

las consecuencias que se derivan de su trabajo. 5 5
Cantidad: Relacion cuantitativa entre las tareas, actividades y
trabajos realizados y los asignados 4 4

Conocimiento del trabajo: Aplica las destrezas y los
conocimientos necesarios para el cumplimiento de las actividades y
funciones del empleo 5 5

Compromiso Institucional: Asume y transmite el conjunto de
valores organizacionales. En su comportamineto y actitudes
demuestra sentido de pertenencia a la entidad 5 5

Relaciones interpersonales: Establece y mantiene
comunicacion con usuarios, supervisores, compafieros y

colaboradores propociando un ambiente laboral de cordialidad y 4 4

Iniciativa: Resuelve los imprevistos de su trabajo y mejora los

procedimientos 5 5

Confiabilidad: Genera credibilidad y confianza frente al manejo de

la informacion y en la ejecucion de actividades. 5 5

Colaboracion: Coopera con los compafieros en las labores de la

dependencia y de la entidad. 5 5
52

PUNTAJE FINAL 94.55

Fuente: Pérez, J. (2011) Formato de evaluacion desempefio
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Se aplico el formato de evaluacion de desempefio para evaluar las condiciones de trabajo
en las que ahora se encuentra el operario 1 en el area de recepcion y pesado de M.P y
nos dio un resultado 94.55% concluyendo de esta manera que ese desempefio esta en un
cumplimiento eficazmente y que hubo una mejora en las area de conocimiento de
trabajo, relaciones interpersonales, iniciativa, colaboracion.

Figura 18

Formato de evaluacién del desempefio del &rea de enfriado

FORMATO DE EVALUACION DE DESEMPENO LABORAL

Operacidn: Enfriado Evaluadores: Castafieda Cotrina Dayana Lisbeth

Abad Villegas Grecia Areli

Método de mejora propuesto

Muy bajo  [Bajo Moderado |Alto Muy alto Puntaje
Areas del desempefio 1 2 3 4 5| TOTAL

Utilizacion de recursos: Forma como emplea los equipos y eleme
dispuesto al desempefio de sus funciones . 4 4
Calidad: Realiza su trabajo de acuerdo con los requerimientos en
términos de contenido, exactitud, presentacion y atencion. 5 5
Oportunidad:Entrega de los trabajos de acuerdo con la
programacion previamente establecida. 5 5
Responsabilidad: Realiza las funciones y deberes propios del
cargo sin que requiera supervision y control permanentes, sumiendo
las consecuencias que se derivan de su trabajo. 5 5
Cantidad: Relacién cuantitativa entre las tareas, actividades y
trabajos realizados y los asignados 4 4

Conocimiento del trabajo: Aplica las destrezas y los
conocimientos necesarios para el cumplimiento de las actividades y
funciones del empleo 4 4

Compromiso Institucional: Asume y transmite el conjunto de
valores organizacionales. En su comportamineto y actitudes
demuestra sentido de pertenencia a la entidad 4 4

Relaciones interpersonales: Establece y mantiene
comunicacién con usuarios, supervisores, comparieros y

colaboradores propociando un ambiente laboral de cordialidad y 4 4

Iniciativa: Resuelve los imprevistos de su trabajo y mejora los

procedimientos 5 5

Confiabilidad: Genera credibilidad y confianza frente al manejo de

la informacion y en la ejecucion de actividades. 4 4

Colaboracion: Coopera con los compafieros en las labores de la

dependencia y de la entidad. 5 5
49

PUNTAJE FINAL 89.09

Fuente: Pérez, J. (2011) Formato de evaluacion desempefio
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Se aplico el formato de evaluacion de desempefio para evaluar las condiciones de trabajo
en las que ahora se encuentra el operario 2 en el area de enfriado y nos dio un resultado
89.09% concluyendo de esta manera que ese desempefio esta en un cumplimiento
eficazmentey que hubo una mejora en las areas de responsabilidad, relaciones

interpersonales, confiabilidad y colaboracion.
Figura 19

Formato de evaluacion del desempefio del area de empaquetiado

FORMATO DE EVALUACION DE DESEMPENO LABORAL

Operacién :Empaquetado Evaluadores: Castafieda Cotrina Dayana Lisbeth

Abad Villegas Grecia Areli

Método de mejora propuesto

Muy bajo  |Bajo Moderado |Alto Muy alto Puntaje
Avreas del desempefio 1 2 3 4 5| TOTAL

Utilizacién de recursos: Forma como emplea los equipos y eleme
dispuesto al desempefio de sus funciones . 4 4
Calidad: Realiza su trabajo de acuerdo con los requerimientos en
términos de contenido, exactitud, presentacion y atencion. 4 4
Oportunidad:Entrega de los trabajos de acuerdo con la
programacion previamente establecida. 5 5
Responsabilidad: Realiza las funciones y deberes propios del
cargo sin que requiera supervision y control permanentes, sumiendo
las consecuencias que se derivan de su trabajo. 5 5
Cantidad: Relacion cuantitativa entre las tareas, actividades y
trabajos realizados y los asignados 5 5

Conocimiento del trabajo: Aplica las destrezas y los
conocimientos necesarios para el cumplimiento de las actividades y
funciones del empleo 5 5

Compromiso Institucional: Asume y transmite el conjunto de
valores organizacionales. En su comportamineto y actitudes
demuestra sentido de pertenencia a la entidad 4 4

Relaciones interpersonales: Establece y mantiene
comunicacion con usuarios, supervisores, compafieros y

colaboradores propociando un ambiente laboral de cordialidad y 4 4

Iniciativa: Resuelve los imprevistos de su trabajo y mejora los

procedimientos 5 5

Confiabilidad: Genera credibilidad y confianza frente al manejo de

la informacion y en la ejecucion de actividades. 4 4

Colaboracion: Coopera con los compafieros en las labores de la

dependencia y de la entidad. 5 5
50

PUNTAJE FINAL 90.91

Fuente: Pérez, J. (2011) Formato de evaluacion desempefio
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Se aplico el formato de evaluacion de desempefio para evaluar las condiciones de trabajo
en las que ahora se encuentra el operario 3 en el area de empaquetado nos dio un
resultado 90.91% concluyendo de esta manera que ese desempefio esta en un
cumplimiento parcial y que podria mejorar mucho mas en el area de calidad, relaciones

interpersonales, colaboracion.

Luego de analizar y evaluar el desempefio de los trabajadores de las 3 &reas con mas
problemas, se realiza un analisis de los 3 en conjunto, mostrandose los resultados a

continuacion:
Tabla 19

Resultado del desempefio laboral de las areas de recepcion, enfriado y empaquetado

Trabajador % de Desempefio Laboral
1 94.55
2 89.09
3 90.91
Promedio 91.52

Fuente: Elaboracion propia

3.5.4. Disefio de Mejora de defectos
Metodologia de la técnica Jidoka
Como se menciond anteriormente, la maquina selladora no tiene una operatividad del
100%, por lo cual genera nuevamente volver a empacar, asi como, pérdida de tiempo
para la produccion. Esta maquina esta compuesta por un par de mordazas que contiene

una cuchilla y al estar en condiciones éptimas realiza bien el sellado y el cortado. Es
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por ello que se propone realizar un punto en el estandar de limpieza e inspeccion
autonomo de mantenimiento, con el objetivo de logar que los trabajadores mantengan
en condiciones adecuadas las mordazas. Ante esto se tiene que preocurar que el
personal encargado del manteniemiento brinde o transfiera los conocimientos del
principio del funcionamiento de las mordazas, ademas de los métodos u herramientas
de la limpieza, esto sera plasmado mediante un formato de inspeccién a esta maquina
en el cual se ensefia el estado de las cuchillas para saber si estan en lo correcto o
incorrecto.

Figura 20

Estados de las mordazas

SITUACION INICTAL

IAPIAANANANANANNN
| !

Cuchilla an buen astado

Tornille ajustade
Regia de apoyo %
en buen estado

~— .

Grafilado de mordazasz en buen astado

SITUACION PROBLEMA Puntzs en zig-zag
r"fﬁ‘v"MW‘m" VATAYATATAYIY ‘{l

Dazgastada

Cuchilla en problema

= Torullo flojo
e de me

en problama

Grafilado de mordazas en problema

Fuente: Galeria de imagenes Google.
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Figura 21

Estandar de limpieza e inspeccion de mantenimiento

Accion a tomar en
Proceso | Actividad Estado normal caso de no cumplir | Método | Herramientas | Tiempo
el estado normal

Las mordanzas deben
tener todas las estrias
Las mordanzas no deben
tener abolladuras
Limpieza e | Las mordanzas no deben
inpseccion tener juego axial 1,2,3,4,5 reportar al Visual

de Las mordanzas deben estar técnico Manual
mordanzas bien fijas al eje
Los dientes de la cuchilla
que esta ubicada en las
mordanzas no deben
sobresalir

Manguera,
balde, agua,
detergente,
pafios Semanal
industriales,cepill
0 de alambre y
llave boca fija 10

Sellado

Fuente: Elaboracion propia

Con esta propuesta de mejora se estima que la maquina selladora seguira en optimas

condiciones, por la cual no existird paradas y reprocesos.

Para mitigar los productos defectuosos generado por la acumulacion de galletas en la
maquina selladora, se propone colocar un recipiente en la parte final de la maquina con
el préposito de que este producto terminado sean depositado y aglomerado, de tal
forma el operario pueda seguir realizando sus actividades correctamente en el tiempo
indicado.

Este recipiente propuesto consta de dos rodillos con un diametro de 2 pulgadas y un largo
de 70 centimetros, donde la separacion entre los rodillos sera variable para permitir la
ingreso y de las galletas, dejando caer dentro del depdsito los productos. Ante esto se

estima que el desperdicio de defectos disminuira significativamente.
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N

Figura 22

Recipiente para el ingreso de galletas

Leyenda:

1. Tubo 2°, largo 1
cm.

2.Chumacera 1/2"
tipo puente.

3. Motor 1/2" Hp,
1800 rpm.

4. Eje pasante 3/4",
largo Im.

5. Angulo, largo 8
cm.

Fuente: Elaboracion propia

Para la problematica de la maquina de enfriado que genera defectos, como fisura o
enduramientos de galletas, se propone a la empresa comprar una nueva, debido a que
no existe herramientas u objeto que pueda ser reemplazado, anexado por ser complejas
para arreglarlo. Es por ello que para esta mejora dependera de la empresa si desea
comprar, ya que también generara un costo adicional.

Acontinuacion se presenta el grafico después de la mejora:

Figura 23

Nivel de defectos degalletas
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Cantidad de defectos

400 350

350 290 300 320 328

300 283 Defectos antes de

250 la mejora

200 147 m Después de la

138 120 143 158 166
150 mejora
100
5

Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio
Periodo

Unidades de galletas

o O

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en el grafico 15 con el mantenimiento de las mordazas de las
selladora y con la colocacion de un recipiente al final de la misma maquina se espera
alcanzar los siguientes resultados mensuales por lo que durante los séis meses de
febrero a julio la cantidad de defectos se reduciria a 872 unidades de produccion de
galletas, cuantificando por bolistas de galletas seria 218. Es decir que por cada lote

producido solo habra 2 galletas defectuosas.

3.5.5. Disefio de Mejora de Tranporte
Para minimizar el desperdicio de transporte en el area de produccién se empleara el

método SLP (SYSTEMATIC LAYOUT PLANNIG)

3.5.5.1. Método SLP (SYSTEMATIC LAYOUT PLANNIG)
Debido que el area de produccion de galletas no se encuentra distribuido
correctamente, se esta proponiendo utilizar este método para colocar de
manera adyacente las areas de trabajo de acuerdo a las operaciones que se
ejecutan, de tal forma que haya un orden, distribucion y recorrido menos

complejo por los operios.
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Para realizar el redisefio se procedio a definir el grado de realcion y las

razones para que las areas se de moldeado y enfriado se encuentren cerca

Figura 24

Grado de relacion

Valor Cercania Cadigo de lineas
A Absolutamente necesario| —=——————
E Muy importante
| Importante
O Poco importante
U Sin importancia
X No deseable @ | =====—=

Fuente: Elaboracion propia
Figura 25

Razones ( importancia de la relacién)

Cddigo Cercania
Flujo de material
Espacio y equipo
Contacto necesario
Supervicién
Recorrido de producto
Distancia e
interrupcion
7 Flujo de persona
Fuente: Elaboracién Propia

o |gl~wNRS

Luego de realizar las difeniciones se procedio con e diagrama de relaciones
Figura 26

Digrama de relacion
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Almacenado

Recepcidn y pesado
de la M.P
Mezclado de
ingredientes

Reposo y amazado

Moldeado

Enfriado

Horneado

Envazado y sellado

Empaquetado

Fuente: Elaboracién Propia

Luego de haber obtenido el diagrama de relacion se presenta las posibles ubicaciones
de las &reas mas cercanas de acuerdo al nivel de importancia que tienen entre ellos. Es
importante mencionar que las areas ya construidas como la oficina y SS.HH, no se
tomaron en cuenta para esta investigacion, ya que al ser movidas generara un costo extra

para la empresa.
En esta distribucion se ha considerado la cercania de areas:

 Area de recepcion y pesado de la M.P — Area de mezclado de ingredientes
» Area de mezclado de ingredientes — Area de reposo y amazado

» Area de reposo y amazado — Area de moldeado

* Area de moldeado — Area de horneado

 Area de horneado — Area de enfriado

» Area de enfriado — Area de envazado y sellado

» Area de envazado y sellado — Area de empaquetado

» Area de empaquetado — Area de almacén
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Figura 27

Disefio Layout futuro

PROPUESTA DE LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA LINEA DE PRODUCCION DE GALLETAS EN LA
EMPRESA INDUSTRIAS ALIMENTARIAS NOR ORIENTE PERUANO E.I.LR.L

p 19m L 3m L 27m L 32m . 2.8m R
A
3
Oficina Recepcion y pesado Mezclado de ingredientes Reposo y Moldeado Enfriado
M.P amazado
S
n
i [

~ 1 H i i H

v [ 1] [ ] [1

AY

] L] O 1
L1
£ T
T
S i : [] 1
[92]
Almacén Empaquetado Envazado vy sellado Horneado
V< > ————> < > < > < >
28m 15m 21m 5m 4m

Fuente: Elaboracion Propia
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3.5.5.2. Meétodo Guerchet
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Para establecer la nueva ubicacion de los diferentes puestos de trabajo en la planta

y determinar el espacio adecuado que debe ocupar cada méquina utilizada en la en

la produccion de galletas, se tomd las medidas de las maquinas que contiene la

empresa para obtener la superficie estatica, gravitacional, en movimiento y total de

cada equipo.
Tabla 20

Medidas de las maquinas

Maquinas e instalaciones Cantidad (m) Largo (I) Ancho(a) Altura(h) Ladodeuso (N)
Ma. Mezcladora 1 1 1.2 1.8 2
Horno eléctrico 1 2 1.39 1.75 1
Ma. Enfriadora 1 2.1 0.89 1.9 2
Mesa de trabajo 5 1.2 0.76 0.75 4
Ma. selladora 1 15 0.8 0.86 2

Fuente: Elaboracién Propia

En la superficie de evolucion se utilizara los valores de constante de evolucion, en este

caso de estudio se tomara un koeficiente (k) =0.15, ya que la empresa pertenece al

rubro alimenticio.
Figura 28

Coeficiente de K

Tipo de Industria Valor de K

Gran industria alimentaria | 0.05-0.15
Trabajo en cadena, transporte mecanico 0.10- 0.25
Textil - Hilado 0.05-0.25

Textil - Tejido 0.50 - 1.00

Relojeria, Joyeria 0.75-1.00

Industria mecanica pequefia 1.50 - 2.00
Industria mecanica 2.00 - 3.00

Fuente: ingenieriaindustrialonline.com
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Tabla 21

Superficie de las maquinas

Maquinas e Superficie Superficie de Gravitacion Coeficiente de  Superficie de  Superficie
instalaciones Estatica (SS) (SG) industria K=0.15  evolucion total
Mag.Mezcladora 1.2 2.4 0.15 0.54 4.14
Horno Eléctrico 2.78 2.78 0.15 0.83 6.39
Mag.Enfriadora 1.87 3.74 0.15 0.84 6.45
Mesa de trabajo 0.91 3.65 0.15 0.68 26.22
Mag. Selladora 1.2 2.4 0.15 0.54 4.14

Total 47

Fuente: Elaboracion Propia

La superficie total necesaria para el funcionamiento correcto de la empresa Industrias
Alimentarias Nor Oriente Peruano mediante el método Guercht es de 47 m.
3.5.,5.3. Resultados de la mejora
Diagrama distancia recorrida del proceso de galletas
Para conocer las nuevas distancias recorridas por el operario se realizé nuevamente
el diagrama del flujo del proceso que inicia desde el ingreso de materia prima hasta

convertirse un producto terminado que serd almcenado.
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Figura 29

Diagrama de flujo del proceso de galletas

Elemeto
Operracion 5
Operacion. Comb 4 Diagramado| Grecia Areli Abad Vil
Empresa: Industrias Nor Oriente EIRL Transporte 2 lagramado ecia Arel o ad Vi egas
. por: Dayana Castafieda Cotrina
Almacén 1
Distancia (m) 3.5
Tiempo (min) 173
Descripcion Actividades Simbolo Distancia (m]Tiempo (min] Comentarios
Recepcién y pesado 15
Mezclado de ingredientes 10
Reposo de masa 10
Amasado 20
Moldeado 10
Horneado 48
Transporte al area de enfriado 1 2
/
Enfriado 19
Envasado y sellado | 23
l
Empaquetado 8
Transporte al area de almacén 2.5 3
Almacén >
3.5

Fuente: Elaboracion Propia

Con la mejora el diagrama de flujo del proceso de galletas, muestra que se toma un tiempo de
173 minutos para realizar el proceso y existe 3.5 m durante del recorrido. También existe
actividades productivas ( 5 operaciones, 4 operaciones combinadas) y actividades

improductivas ( 2 transportes, 1 almacen).

3.5.6. Disefio de mejora de 5S

* Seiri (Clasificar)
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Se realiza un inventario fisico de las herramientas o elementos que no son necesarios
en el area de produccion y previamente seran almacenados u agrupados en el lugar

respectivo al que pertenecen, evitando asi la obstaculizacion del paso a otras areas.
Tabla 22

Herramientas y elementos innecesarios

Area Elemento Clasificacion

Espatulas Innecesario

Mezclado de ingredientes  Pallets de madera Innecesario

Saquillos Innecesario
Amasado Baldes plasticos Innecesario
Tijeras Innecesario
Gorro Innecesario
Envasado y sallado
Guantes Innecesario
Cuadernos Innecesario
Mandiles Innecesario
Empaquetado Charoles plasticos  Innecesario
Sillas Innecesario

Fuente: Elaboracién Propia

Luego de la separacion de los elementos se prosiguid utilizar las tarjetas rojas para
establecer el lugar adecuado para los objetos encontrados como se muestra a
continuacion.
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Figura 30

Modelo de tarjeta roja

Fecha:
Area:
Nombre del
elemento:

Accion:

Innecesario

Elimar
Transferir

Comentario:

Fuente: Villasefior & Galindo (2008).
e Seiton (Ordenar)

Esta estrategia consiste en organizar el espacio de trabajo con el objetivo de evitar
pérdidas de tiempo y energia, como se observo las cajas de cartdn se encontraban
esparcidas en el suelo, ademas de algunas herramientas que no correspondian al area
de trabajo. Para ello se tiene que implementar una estanteria metalica con ruedas que
serd instalado en el area de empaque, esto beneficiara al operario para el facil traslado
de las cajas de galletas hacia el almacén, también para la reorganizacién y clasificacion
de los objetos se elaborara una tabla basada en el criterio de organizacion frecuencia
de uso/ubicacion como se muestra a continuacion.

Figura 31
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Modelo de estanteria

: ] ’7 T

Fuente: Galeria de las imé&genes de google

Tabla 23

Criterios de organizacion

Frecuencia de uso Donde guardar
En todo momento Junto a la persona
Varias veces al dia Cerca a la persona

Varias veces por semana Cerca del area de trabajo

Algunas veces al mes Areas predeterminadas
Algunas veces al afio Bodega/ archivo
Esporadica Bodega o archivo muerto

Fuente: Manual de la Implementacion de las 5S (2004).
e Seiso (Limpiar)
En las maquinas y pisos de las areas de produccion existen mermas de los productos
elaborados, esto sucede al momento de trasladar la masa procesada a otra area de
trabajo y también el area del moldeado. Para este plan se propone realizar una rutina

de control y limpieza para mantener el ambiente limpio, consiste en un formato de

87
Abad, G. Castafieda, D.



A
PROPUESTA DE LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE

ap
LA LINEA DE PRODUCCION DE GALLETAS EN LA EMPRESA INDUSTRIAS ALIMENTARIAS
4 UNIVERSIDAD NOR ORIENTE PERUANO E.I.R.L
PRIVADA DEL NORTE

limpieza para cada trabajador, del mismo modo que serdn monitoreados por el
supervisor.
Figura 32

Formato inspeccion de limpieza

Implementacion del SEISO (Limpieza)

Formato para inspeccionar la limpieza Empresa Industrias Alimentarias Nor Oriente E.1.R.L

Nombre del evaluador:

Nombre del

. Area Horario Funcion Cumplio Firma
operario

Si No

Fuente: Elaboracion propia

* Seiketsu (estandarizar)
Una vez establecido las etapas anteriores se debe mantener el lugar de trabajo en
perfectas condiciones, para ello se debe realizar un mapa que contenga las 5S con la
asignacion de las responsabilidades de los nombres de cada operario, que seré puesto
en el ingreso del area de produccion de galletas para una mejor visualizacion de los
trabajadores, esto serd supervisado semanalmente de acuerdo al turno que
corresponde.
Figura 33

Mapa 5S
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Zona de comedor Area operacion

1 operario 3 operarios

Pasadizo
1 operario

Zona de almacenamiento

2 operario

Fuente: Elaboracion propia
= Shitsuke (Disciplina)

Mantener las areas de trabajo en condiciones adecuadas es importante para lograr los

estandares de calidad y esto se lograra concientizando al personal de trabajo en mantener y

conservar las normas establecidas de las 5S por un periodo de tiempo indefinido. Para esto

se propone a la empresa realizar lo siguiente:

- Un reporte mensual con las sugerencias de los trabajadores sobre las condiciones

sobre la clasificacion y orden a través de un buzén de carton, donde escribiran en
papeles sus ideas de mejora para la empresa.

Figura 34
Buzdn de sugerencias

Fuente: Elaboracion propia
- También se propone promocionar las metodologias 5S, mediante poster

informativos que se ubicaran en lugares estratégicos con el objetivo de recordar y/o
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conocer la importancia de la implementacion de los 5 pilares de la metodologia 5S.

Por ello, es fundamental contar con la ayuda de los supervisores y jefes en temas de

recursos, tiempo y reconocimiento de logros.

Figura 35

Post informativo 5S

' | I Distinguir claramente los elementos necesarios
de los innecesarios y eliminar los Gltimos.

'] Mantener los elementos necesarios
en el lugar correcto.

Conservar el drea y elementos libres

4 depolvo y/o suciedad

Se |ogra (uando se mantiene los tres
primeros pasos.

| Convertir el habito, el empleo y utilizacién de los
/ Estandares establecidos para €l orden y limpieza.

Ambientes Sanos, Seguros y Amables,
un CompromiSO de Todos.

Fuente: Galeria de las imégenes de google

para la empresa.
Figura 36

Check list de la metodologia 5S despues de la mejora

Abad, G. Castafieda, D.

Después de haber establecido la metodologia 5S, se evaluara nuevamente el check list
propuesto anteriormente donde se obtuvo una mejora de 88% con el cumplimiento

estipulado, por ende las condiciones de trabajo serian muy beneficioso en el futuro
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APLICANDO LA METODOLOGIA 58

LA LINEA DE PRODUCCION DE GALLETAS EN LA EMPRESA INDUSTRIAS ALIMENTARIAS
NOR ORIENTE PERUANO E.I.R.L

Area : [Produccion
Puntuacion
0 1 2 3 4 5
. Implementacién | Implementacién | Implementacion | Implementacion
No implementado| No muy bueno P . b P P
parcial desarrollada avanzada total
item Puntuacion Total
EVALUACION DE SELECCION 0 1 2 3 5
¢Existen materias primas innecesarios en el rea de produccion? 4
¢ Existen herramientas que son innecesarias? 5
¢Hay maquinas, equipos, etc., que no se usen en el proceso? 4
Puntuacioén total 13
EVALUACION DE ORDENAMIENTO
¢Se enecuentran sefializados la ubicacion de las herramientas? 4
¢Los equipos y materiales de trabajo estan de manera ordenada para promover un flujo 5 5
continuo del producto?
¢Se enecuentran sefializados la ubicacion de los extintores y los demas elementos de 5 5
seguridad?
¢ La disposicién de los elementos es acorde al grado de utilizacion de los mismo? Entre mas 5 5
frecuente mas cercano.
Puntuacion total 19
EVALUACION DE LIMPIEZA
¢ Todos los suelos estan limpios y libres de desperdicios? 5 5
¢La limpieza de las maquinas son evidentes? 5 5
¢ Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios? 5 5
¢Estén los recipientes limpios? 5 5
¢Existen espacios y elementos para disponer de los desechos? 5 5
¢Cuéndo existe una demora o parada insesperada, el operario por habito limpia su area de 4
trabajo y fomenta el orden?
Puntuacion total 29
EVALUACION DE ESTANDARIZACION
¢ Estan pintadas correctamente los equipos, las lineas que demarcan las figuras? 5 5
¢Existen herramientas de estandarizacion de procedimientos de trabajo para realizar el orden 'y 5 5
la limpieza?
¢Se cuenta con informacién del uso obligatorio y adecuado de EPP y todos los operarios usan 4
los EPP respectivos? (guantes, gorras, etc).
Puntuacion total 14
EVALUACION DE DISCIPLINA
¢Las personas tienen su vestimenta limpia y sus elementos de seguridad individuales en uso 4
permanente?
El jefe o supervisor visita cada area de trabajo de forma regular y sugiere recomendaciones 5 5
¢Se ejecutan las tareas rutinarias segun los procedimientos especificados? 4
Puntuacion total 13
Puntuacion general 88
Fuente: Elaboracion propia
3.6. Disefio de mejora de la variable productividad
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Este indicador se logré6 aumentar gracias a los tiempos mejorados en los procesos de

elaboracion de galleta de rosquitas.

3.6.1. Disefio de mejora de la eficiencia
Para el célculo de la eficiencia de la produccién se ha tomado en cuenta la propuesta de
mejora del diagrama de operaciones para elaboracion de galleta de rosquitas. Para la
eficiencia de galleta de rosquitas se ha considerado un tiempo de produccion de 135 minutos
el cual se redujo por la propuesta de implementacion de maquinaria mas automatizada con
el fin de facilitar la actividad de la estaciones en donde se utiliza maquinaria .El tiempo

cuello de botella es de 30 min.

(Proceso de elaboracién de las galletas de rosquitas) se tiene todas las estaciones con sus

respectivos tiempos, con las cuales se trabajara para esta dimension.

Ecuacién 12

Calculo de Eficiencia

E=Z Ti
nx*c
1
E:L5 = 75.00
6 * 30

La eficiencia de la linea de produccion propuesta de galleta de rosquitas es 75%, se logro

reducir el tiempo deficiente en un 7.08 % en toda la linea.
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Ecuacioén 13
Céalculo de Eficiencia Fisica de M.P

peso P. T

Ef = ————
peso M. P

_ 2500 = 0.03 kg

85 kg

= 0.882352941= 88.23%

Peso promedio de producto terminado: 75 kg de rosquitas sueltas.
Peso promedio de la cantidad de materia prima empleada: 85 kg de materia prima.

La eficiencia fisica es de 0.88 , nos indica que por cada 85 kg de harina usado, su
aprovechamiento Util es de 75 kg, luego hay una perdida de 10 kg ya sea como producto

defectuoso o como desecho en el proceso.
Disefio de mejora de la productividad

* Productividad de mano de obra
con la propuesta de implementacion de las 5s’s, la mano de obra estara mas capacitada
sobre el adecuado mantenimiento de su area, ademas del conocimiento sobre su labor
principal que ya los tienen, en la planta. También se tomd en cuenta que al incrementar
la produccion se aumentard la cantidad de operarios.
Operarios: 13
Produccion diaria: 10000 und/d = 2500 galletas/diarias
Mano de obra: 8h/d
Materia prima: 25 kg

Ecuacién 14

Calculo de mano de obra

Unidades Producidas
Productividad de M.O =

Hora — Hombre empleadas
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2500

Productividad de M.O = m = 24 und/hora

Por cada hora- hombre empleado se produce 24 galletas de rosquitas para producir un

promedio de 2500 und/dia.

* Productividad de materia prima
Con la propuesta de implementacion de las herramienta 5s’s, nos favorecera en las
actividades de los operarios, optimizando el uso de la materia prima, en estos procesos
de produccidn, la utilizacion de la harina y los otros insumos seguiran siendo medidos
con mas cuidado para evitar algin despilfarro de la materia prima.
Ecuacion 15

Calculo de materia Prima

o _ _ Produccién
Productividad Materia Prima = VP

. . . . d _
Productividad Materia Prima = 25;0—;; =29.4 und/kg

Por casa kg de harina se realizard 29 galletas de rosquitas.

e Utilizacion de maquinaria
La propuesta de mejora es la implementacién de maquinaria moderna es que siempre
se deba de realizar la limpieza adecuada a estas maquinas. Se debe de llevar un control
de inspeccion todos los dias que se produzca en la planta y se haga uso de esta
maquinaria para que garantice su duracién y se reduzcan los paros. La maquinaria a

implementar es:

e 1 Horno eléctrico
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e 1 Mezcladora y amasadora.

e 1 Enfriadora

Ecuacion 16

Porcentaje de utilizacion de la maquina

L L Tiempo de maquinado
% utilizacién de la maquina = tiempo de ciclo x100

102 min _
% utilizacién de la maquina = T35 mm x100 = 0.7555 = 75,55%

El porcentaje de utilizacion de la maquina es de un 75.55%, esto nos indica que el

porcentaje de utilizacion aumento en 13.42%.

3.6.2. Disefio de mejora de produccion.
Tabla 44

Datos para el calculo del ritmo de la produccién de galletas de rosquitas

Ritmo de produccién

Jornada laboral 8 h/ turno
Jornada laboral (min) 480 min/turno
Tiempo de descansos 40 min/turno
Ndmero de turnos 1 turno

Dias habiles al mes 26 d/mes
Demanda mensual 57500

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 25

Produccion diaria de galletas de rosquitas

Proceso Tiempo Tiempo de Produccion lote Und.sueltas U,
Base ciclo Galletas

Rosquitas 200 135 minflote  3.56 4 10000 2500
min/turno

Fuente: Elaboracion Propia

La produccion de envasado es de 10000 rosquitas, aproximadamente cada bolsita de galleta

corresponde a 4 und, por lo cual se produce 2500 bolsitas de rosquitas.
Tabla 26

Produccién mensual de galletas de rosquitas

Proceso  Tiempo Tiempo deciclo Produccion lote Und.Sueltas U.Galletas

Base

Rosquitas 12480 135 min/lote 92.44 92 230000 57500

min

Fuente: Elaboracion Propia

La produccién de envasado es de 230000 rosquitas, por lo cual se produce 57500 bolsitas

de rosquitas.
Tabla 275

Produccidon anual de elaboracién de rosquitas

Proceso Tiempo Tiempodeciclo Produccién lote Und.Sueltas U.Galletas
Base
Rosquitas 74880 135 min/lote 554.666 554 1387500 346875

Fuente: Elaboracién Propia
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La produccion de envasado de 1387500 rosquitas, aproximadamente cada bolsita de galleta
corresponde a 4 und, por lo cual se produce 346875 bolsitas de rosquitas.
Con los programas de capacitacion a los empleados, se logré incrementar el nimero de
trabajadores capacitados ademas al implementar mas maquinaria automatizada, generé un

incremento en la produccion de galletas diaria para la cual tenemos 2500 unidades diarias

y 57500 unidades mensuales a producir.
Ecuacion 17

Calculo de la produccion

Tiempo disponible

Ritmo de produccién =
! procuca Demanda por periodo

Tabla 28

Ritmo de produccion (takt time)

Tiempo (480 min/turno)-(40min/turno) 440

disponible (440min/turno)*(Lturno/dia)*(60s/min) 26400 s/dia

Demanda 2500 und/dia

diaria

Takt time Tiempo Disponible/Demanda Diaria 10.56s/ und

(10.56 s/ unid)*(1 min/60s) 0.176 min/und
(0.176min/Unid)*(1 h/60min) 0.002933 h/ und
(0.002933 hr/und)*(1 dia/8hr) 0.0003666dia/und

Fuente: Elaboracion Propia
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Para satisfacer la demanda de produccion de galleta de rosquitas, se debe finalizar la
elaboracion de galletas en 10.56 seg/ und; esto significa que cada este tiempo se debe producir

una unidad de galletas para satisfacer la demanda del cliente.

98
Abad, G. Castafieda, D.



A

N

UNIVERSIDAD

Tabla 29

PRIVADA DEL NORTE
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Matriz de Operacionalizacion de variables-Disefio

DEFINICION
VARIABLE CONCEPTUAL DIMENSIONES INDICADORES INDICADORES
Es un nuevo modelo de T!empo de CICIS. 135 m'r_]
organizacion y gestion del Tiempos de espera T!empo promedio 142.6 min
sistema de fabricacion Tiempo normal 145.30
personas, materiales, Tiempo estandar 180.17
Variable dependiente: maquinas, 'y _me;[odosl_ que Talento Humano Desempefio Laboral 91.52%
Lean Manufaturing persiguen mejor fa ca 'da(.j’
el servicio, la eficiencia Cantidad de defectos .
mediante la eliminacion Defectos encontrados 2 unid/l
constante del
despilfarro.(Madariaga, Transporte Distancia Recorrida 3.5m
2013) orden y limpieza % de cumplimiento de 5s 88%
- Eficiencia lineal .009
La productividad es la Eficiencia Eficiencia fisica M.P ;g (2)(3)(;)
capacidad de lograr e : 6370
objetivos 'y de generar Productividad de M.O 24 und
Variable dependiente: respuestas  de maxima o Productividad de M.P 29 und
Productividad calidad con el menor % Utilizacion de la o
esfuerzo humano, fisico y maquina 75.55%
financiero.(Fernandez, 3 Unidades productivas 2500 und
2013) Produccion Ri .
itmo de produccion 10.56 s/und

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 30

Matriz de Operacionalizacion de variables-Resultado

PROPUESTA DE LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE
LA LINEA DE PRODUCCION DE GALLETAS EN LA EMPRESA INDUSTRIAS ALIMENTARIAS
NOR ORIENTE PERUANO E.I.R.L

VARIABLE ggFngéng%l\iL DIMENSIONES INDICADORES  INDICADORES INDICADORES VARIACION
Tiempo de ciclo 163 min 135 min 28 min
Es un nuevo modelo de Tiempos de Tiempo promedio 155.1 min 142.6 min 12.5 min
organizacion y gestion del  espera Tiempo normal 0 min 145.6 min 145.6 min
sistema de fabricacion, Tiempo estandar 0 min 180.17 min 180.17 min
Variable personas, materiales, Talento Humano  Desempefio Laboral 56.36% 91.52% 35.16%
dependiente: maquinas, y métodos que )
P . ' persiguen mejor la calidad, Cantidad de _ _ _
M ?in . el servicio, la eficiencia Defectos defectos 4 unid/l 2 unid/l 2 unid/l
anufaturing mediante la eliminacion encontrados
constante del . . .
despilfarro.(Madariaga, Transporte Distancia Recorrida 20m 35m 16.5m
2013 9 imi
) Orden y limpieza d/z ;jse cumplimiento 1% 88% 17%
L Eficiencia lineal 67.92% 75.00% 7.08%
Eficiencia o
Eficiencia fisica M.P 62.5% 82.23% 19.73%
Productividad de
La productividad es la M.O 18 und 24 und 6 und
. capacidad de lograr objetivos Productividad de
Variable .y de generar respuestas de Productividad 22 und 29 und 7und
dependiente: Iy : M.P
Productividad maxima calidad con el menor % Utilizacion de la
esfuerzo humano, fisico y o 62.13% 75.55% 13.42%
financiero.(Fernandez, 2013) Maquina
5 Unidacles 1875 und 2500 und 625 und
Produccion productivas
Ritmo de produccion 14.08 s/und 10.56 s/und 3.52 s/ und

Fuente: Elaboracion Propia

Abad, G. Castafieda, D.
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Al realizarse la propuesta de mejora para los tiempos de espera se redujo el valor del tiempo
ciclo a 135, el tiempo promedio fue de 142.6 minutos; en el caso del tiempo estandar no se
tenia un valor inicial, después de la mejora se obtuvo un valor de 145.6 miny para el tiempo
normal tampoco se tenia un valor inicial, después de la mejora se obtuvo un valor de 180.17
min.

Se lograra incrementar el indicador de desempefio laboral con la implementacién del plan
de capacitacion a un 35.10 %, puesto que dicho plan de capacitacion general tiene el fin de
potenciar los conocimientos de cada operario ademas de mejorar el trabajo en equipo.
Con el mantenimiento que se realizard a la maquina selladora se lograra obtener una
reduccion de defectos de 250 unidades de galletas por cinco meses.

La distancia recorrida se reducird a 16.5 m, debido a la propuesta de disefio de planta para
la empresa que se ubican las areas de acuerdo a la proximidad de los procesos.

Se logré aumentar un 17% de cumplimiento de las 5s con la finalidad de tener una mejor
organizacion dentro de la empresa.

La reduccién del tiempo de ciclo para la elaboracion de galleta de rosquitas incrementaria
la eficiencia lineal de 67.9 % a 75%, ademas la eficiencia fisica de materia prima también
incrementaria de 56.25% a 63.75%.

La productividad de mano de obra incrementaria de 18 unidades a 24 unidades por cada
hora- hombre y la productividad de materia prima aumentaria de 22 a 29 unidades por cada
kg de harina que se utilice.

Al realizarse la propuesta de implementacion de maquinaria, el rendimiento de la
maquinaria aumentaria de un 62.13 % a un 75.55%.

El ritmo de produccion se lograra reducir de 14.08 a 10.56 s/ und.
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3.7. Analisis econémico financiero
Se realiza el andlisis econdmico con el méaximo detalle del costo de la implementacién de la
propuesta de mejora en los procesos de elaboracion de rosquitas en la empresa Nor Oriente
Peruano EIRL, para esto se realizara el analisis costo/ beneficio. Este método esta basado en
la razén de los beneficios a los costos asociados del proyecto. La informacién detallada se

muestra en las siguientes tablas:

3.7.1. Costo de inversion
En la siguiente tabla se detalla el costo de inversion para la implementacion de un
sistema de planeamiento y control de la produccion propuesto como disefio en el
proyecto.

Tabla 31

Inversién por procedimientos (maquinaria, equipos y herramientas)

Descripcion Cantidad  Costo Total S/.
S/.

Mezcladora y amasadora( 50 L) 1 10000 10000
Horno Eléctrico 1 25000 25000
Enfriadora 1 5000 5000
Bandejas metélicas ( 40 x 36 cm) 300 25 7500
Carro bandejero(65 x 65 cm) 3 570 1710
Rejillas para enfriamiento 30 30 900
Contenedores de acero 5 20 100
Balazas eléctricas( 30 kg) 2 180 360
Bolsas para galletas 10000 0.1 1000
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Cajas de carton 200 2 400
cuchillos 4 5.9 23.6
Utensilios de metal( Cucharas para medir) 10 5 50
Mesa de trabajo de acero 3 900 2700
Total 336 40595 S/. 54,743.60

Fuente: Elaboracion Propia

3.7.2. Costos de capacitaciones al personal
Tabla 32

Inversion por procedimientos (maquinaria, equipos y herramientas)

N° de Tiempo Costo Total Total anual
Temas )
capacitadores  horas S/./hora  semestral S/. S/
Capacitacion del personal sobre el
_ o 1 4 360 1440 2880
manejo de maquinaria
Capacitacién del personal sobre
) ) 1 5 300 1500 3000
trabajo en equipo
Capacitacion al personal sobre la
_ . 5 300 1500 3000
implementacion de 5s
Capacitacién en seguridad laboral 1 5 300 1500 3000
S/. S/.
Total
5,940.00 11,880.00

Fuente: Elaboracién Propia

3.7.3. Costos de implementos
Tabla 33

Inversion en implementos para capacitaciones

Costo de N° de Total Total
Implementos ] ]
material S/.  trabajadores semestral S/. anual S/.
Separatas, videos y diapositivas 3 60 180 360
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Separatas, videos y diapositivas 60 180 360
Separatas, videos y diapositivas 60 180 360
Separatas, videos y diapositivas 60 180 360
S/. S/.
720.00 1,440.00
Fuente: Elaboracion Propia
3.7.4. Costo para implementar condiciones de trabajos
Tabla 34
Costo de material del registro
Descripcion Cantidad Costo S/.  Total Total anual
mensual S/.
Cuadernillos de registro 2 15 30 360
Total 30 360
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 35
Costo de proteccion personal
Total
Descripcion Cantidad Costo S/.  semestral Total
s/ anual S/.
Mascarillas desechables 3000 2 6000 12000
Uniforme blanco de trabajo 30 45 1350 6600
Tapones auditivos 50 0.8 40 5400
Total 7390 24000
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 36
Costo en higiene
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o ) Total Total
Descripcion Cantidad Costo S/.
mensual anual S/.
Papel Higiénico 4 paquete 135 54 648
Jabon liquido 4 18 72 864
Botes de basura 2 12 24 24
Desinfectante 2 9.8 19.6 24
Total 169.6 1560
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 37
Costo en botiquin
Descripcion Cantidad Costo S/. Total anual S/.
Botiquin 1 45 45
Total 45

Fuente: Elaboracién Propia
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3.7.5. Costos incurridos en la propuesta de mejora
Tabla 38

Costos Proyectados-propuesta de mejora

Costos por incurrir en el proceso Afio 0 Afo 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
Mezcladora y amasadora( 50 L) 10,000.00 ..o i i e,
Horno Eléctrico 25,000.00  ooicicin i e e e,
Enfriadora 5,000.00  oiiiiiis i e e e,
Bandejas metélicas ( 40 x 36 cm) 7,500.00 7,500.00 7,500.00 7,500.00 7,500.00 7,500.00
Carro bandejero(65 x 65 cm) 1,710.00 1,710.00 1,710.00 1,710.00 1,710.00 1,710.00
Rejillas para enfriamiento 900.00 900.00 900.00 900.00 900.00 900.00
Contenedores de acero 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00
Balanzas eléctricas( 30 kg) 360.00 360.00 360.00 360.00 360.00 360.00
Bolsas para galletas 1,000.00 1,000.00 1,000.00 1,000.00 1,000.00 1,000.00
Cajas de carton 400.00 400.00 400.00 400.00 400.00 400.00
Cuchillos 23.60 23.60 23.60 23.60 23.60 23.60

Utensilios de metal( Cucharas para medir) 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00

Mesa de trabajo de acero 2,700.00 2,700.00 2,700.00 2,700.00 2,700.00 2,700.00
Separatas, videos y diapositivas 360 360.00 360.00 360.00 360.00 360.00
Cuadernillos de registro 360 360.00 360.00 360.00 360.00 360.00
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Mascarillas desechables 12000 12,000.00 12,000.00 12,000.00 12,000.00 12,000.00
Uniforme blanco de trabajo 6600 6,600.00 6,600.00 6,600.00 6,600.00 6,600.00
Tapones auditivos 5400 5,400.00 5,400.00 5,400.00 5,400.00 5,400.00
Papel Higiénico 648 648.00 648.00 648.00 648.00 648.00
Jabon liquido 864 864.00 864.00 864.00 864.00 864.00
Botes de basura 24 24.00 24.00 24.00 24.00 24.00
Desinfectante 117.6 117.60 117.60 117.60 117.60 117.60
Botiquin 45 45.00 45.00 45.00 45.00 45.00
Total de costos 81,162.20 41,162.20 41,162.20 41,162.20 41,162.20 41,162.20

Fuente: Elaboracion propia
3.7.6. Ingresos Proyectados

En la siguiente tabla se muestra los ingresos proyectados obtenidos después de la propuesta de mejora en un periodo de 5
afios, los que ascendieron en S/80000 en cada afio.
Tabla 39

Ingresos proyectados

Afos Afo 1 Afo 2 Afo 3 Afo 4 Afio 5

Ingresos proyectados 80000 80000 80000 80000 80000
Afio 1 Afo 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5

Total de ingresos 80,000.00 80,000.00 80,000.00 80,000.00 80,000.00

Fuente: Elaboracion propia
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Flujo neto
El flujo neto poyectado, nos permite mostrar detalladamente los flujos de ingresos y
egresos de dinero de la empresa durante 5 afos.

Tabla 40

Flujo de Caja Neto Proyectado

Ano 0 Afno 1 ANo 2 Ano 3 Afo 4 ANo 5

Flujo de
caja neto

Fuente: Elaboracion propia

-81,162.20 38,837.80 38,837.80 38,837.80 38,837.80  38,837.80

Tabla 41

Indicadores econdémicos (VAN, TIR, IR)

TASA 9%
VAN S/. 94,632.10
TIR 28%
IR S/. 1.54

Fuente: Elaboracion propia

Mejor alternativa de inversién en bonos

VAN > 0 acepta el proyecto

TIR > COK se acepta el proyecto

IR>1 indice de rentabilidad > 1 Acepta el proyecto

Por cada sol de inversién retorna S/. 0,54 de rentabilidad

Interpretacion:
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* Elvalor actual neto (VAN), permite reconocer si el proyecto es viable, con este
indicador el valor obtenido fue de S/94,632.10 lo cual quiere decir que es
viable.

* Con respecto a la tasa interna de retorno se obtuvo un valor de 28 % que es
mayor que el COK, se concluye que se acepta la propuesta de mejora en el area
de produccion.

* Enel indice de rentabilidad se obtuvo 1.54, es decir, que por cada sol invertido
habra un retorno de 0.54 soles.

3.7.7. Evaluacion costo — beneficio:
Anélisis de indicadores
En la siguiente tabla los indicadores medidos del antes y el después de la propuesta
mejora y los beneficios obtenidos en soles, siendo sus porcentajes de mejora.
Tabla 42

Analisis de indicadores después del desarrollo

Indicadores Antes Después  Beneficio

Incremento de la eficiencia de materia prima S/37,500 S/49,500  S/12,000
Incremento de la productividad de mano obra S/45,000 S/90,000  S/45,000

Incremento de la eficiencia de maquinaria S/50,000 S/73,000  S/23,000

Total $/132,500 S/212,500 S/80,000

Fuente: Elaboracion Propia

Después de la propuesta de mejora los beneficios seran de S/ 80000 al afio.
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES
4.3. Discusion

La presente investigacion tuvo como objetivo proponer herramientas Lean Manufacturing para
incrementar la productividad en la linea de galletas de la empresa Industrias Alimentarias
E.I.LR.L, se decidi6 analizar el proceso de elaboracion de galletas (se tomo la muestra a la galleta
de rosquitas) para lo cual se observé y analizo de manera detallada los distintos procesos que
incluyen en la elaboracién de las galletas, de esta forma se determina los principales problemas
que afectan el desempefio de los operarios y por lo tanto la calidad de la produccién.. Es por
ello, que mediante esta propuesta se lograra demostrar que la aplicacion de herramientas Lean
Manufacturing como: Estudio de tiempos, 5S, Kaizen, Tarjetas Kanban, Lauyout y Jidoka;
lograra aumentar la productividad, y de esta manera obtener los resultados mas optimos y

esperados por la empresa.

Segun (Palacios Acero, 2009), el estudio de tiempos es el complemento indispensable del
estudio de métodos y movimientos de trabajo. Se determina y analiza el tiempo que requiere un
operario normal, calificado y entrenado, Por lo que, de acuerdo a los resultados obtenidos en
los proceso de elaboracion de galleta de rosquitas, se logré disminuir en la velocidad de
produccion (el cuello de botella que se generaba en el proceso de horneado), en comparacion
con (Bautista & Huamén, 2018) el cuello de botella se redujo de 48 min/lote a 30 min/lote .Al
realizarse la propuesta de mejora para el estudio de tiempo se mantuvo el tiempo promedio de
155 minutos, (Bautista & Huaman, 2018) se redujo el tiempo promedio de 194 min a 15 min
en el proceso de pasteurizacion de la linea de queso suizo. (Bautista & Huaman, 2018) en el
calculo de tiempo normal obtuvo un valor de 396 min/lote, en comparacion con nuestra

propuesta en el caso del tiempo estandar no se tenia un valor inicial se obtuvo un valor de 155
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min/ lote; con respecto al tiempo estandar al realizarse la propuesta se obtuvo un resultado de
166.84 min/lote en comparacion con (Bautista & Huaman, 2018) quien obtuvo un resultado de

510 min/lote.

En cuanto a la dimensién Talento Humano los resultados obtenidos de la propuesta de plan de
capacitacion para el rendimiento laboral aumentaria de un 56.36% a 91.58% de actividades
productivas, en comparacion con (Bautista & Huamén, 2018) aumentd su rendimiento de

62.78% a 80.56%.

Con la propuesta de implementacion de formatos de inspeccion en maquinas mediante la técnica
de Jidoka y la implentacion de un recipiente se lograra reducir un 250 unidades de galletas de
defectos que provoca la méaquina selladora. Los resultados hallados se asemejan con la
investigacion de Jiménez, M. (2016) en la que muestra reduccion del 28% en paradas
inesperadas mediante el uso habitual de nuevos formatos con datos e informacion detallada
antes no tenida en cuenta. Merlo, J & Ojeda, I. (2017) en la ejecucién de las propuestas de
mejora en la produccion de pastas gourmet logré una disminucion del 60%, ya que esto le

permitio adquirir las maquinas necesarias y evitar reprocesos.

Segun FOULDS, L & HORST, W (2000) afirma que el disefio de un Layout es importante para
la optimizacion de costos, al mismo tiempo es indispensable para aumentar la productividad y
por consecuencia la competitividad. Indica que hasta un 70% de costos de operacion de una
empresa se relaciona con el manejo de materiales y su Layout, por lo que el disefio adecuado
del mismo trae consigo ahorros en el manejo de materiales, transporte y mejoras al proceso. Lo
evidenciado tiene relacion con los resultados obtenidos, lograndose la reduccion de la distancia

recorrida de 3.2 m.
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En cuanto a la dimension 5S, se estima un cumplimiento de 88% lo cual es un valor alto para
una buena condicion laboral, con mayor eficiencia, permitiendo la produccién con menores
desperdicios, en comparacion con Galvez, K. (2019) el resultado paso de 10% a 80%,
mejorando los valores de productividad debido al ordenamiento general de la empresa plasmado
en las 5S, lo cual generé un mayor control en el trabajo de los operarios, los procedimientos

también contribuyeron al ordenamiento de la empresa.

En cuanto a la eficiencia fisica de la materia prima se incrementaria un 7.5% en comparacion
al resultado obtenido en el diagnostico puesto que la eficiencia fisica antes era de 62.5 y tras la
propuesta de mejora se obtuvo un resultado de 82.23% ademas la eficiencia en linea también
aumento de un 67.92% a 75% . Para (Pérez, 2019) la eficiencia de produccion del yogurt batido
se ha incrementado en un 16.46%, en el queso fresco se ha incrementado en un 28.33% y en el

queso mantecoso se ha incrementado en un 46.43%.

Segun Bardales, Z. (2019) la productividad mano de obra aumentara promoviendo que cada
trabajador produzca un aproximado de 3.11 a 3.33 tazones al dia, 1.06 a 1.25 ejes al dia. 0.92 a
1.08 acoples al dia y 0.88 a 1 brida al dia, al igual que la productividad Horas Hombre
obteniendo como resultados el incremento de 0.04 piezas/H-H en la produccion de tazones,
estos resultados tienen relacion con la propuesta realizada puesto que se increment6 la
productividad de mano de obra de 18 unidades/ H-H a 24 unidades/H-H, ademas también se
incremento la productividad de materia prima de 22 Unidades/ kg a 29 unidades/kg, finalmente
para el rendimiento de la maquinaria antes de la mejora se tenia un porcentaje de 62.13% y
después de 75.55%, por lo cual hubo un incremento de 13.42%. Para (Pérez, 2019) la eficiencia
de maquinaria se ha trabajado con los tiempos totales de cada producto, y para los tiempos de

parada se ha considerado aquellos tiempos que se toman en higienizar las maquinarias y
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utensilios, obteniendo para el yogurt batido una eficiencia de maquinaria de 92.49%, para el

queso fresco un 90.75% y para el queso mantecoso un 99.07%.

Para la evaluacion de Produccidn, se toma en cuenta datos principales de la empresa como el
tiempo disponible y a la produccion diaria, por lo cual se obtuvo un incremento de la produccion
de 1875 unidades a 2500 unidades diarias esto también se debe por la disminucién del tiempo
de ciclo al realizar la propuesta de implementacion de maquinaria, al realiza los calculos se
obtuvo una reduccion del ritmo de produccion de 14.08 s/ und a 10.56 s/ und. Segun (Marin &
Tafur; 2020) Con la propuesta se increment6 la produccion de los vehiculos (camionetas) en 14
unid/trim en leve, en 1,2 unid/trim en mediano y en 0,4 unid/trim en fuerte y se redujo el ritmo
de produccion en 0.9 dias/Unid en leve, en 0.78 dias/Unid en mediano y en 6.11 dias/Unid en

fuerte.

4.4. CONCLUSIONES

e Seincrementd la productividad de la empresa Industrias Alimentarias Nor Oriente Peruano,
debido al disefio de las herramientas Lean Manufacturing en los procesos de produccion de
galletas.

e En el diagnostico de desperdicios se identifico los tiempos, asi mismo se identifico el
talento humano con un 56.36%, también hay 468 unidades de defectos trimestrales, en
transporte hay una distancia recorrida de 20 m y en orden y limpieza se cumple un 71%.
Por otro lado en productividad, se concluy6 un 56.25 % de eficiencia, en productividad un
72 u, 19 u y 62.13% de utilizacién de maquina y por Gltimo en produccién hay 7500 de
unidades de galletas.

e Con la propuesta de Lean Manufacturing se propuso realizar el estudio de tiempos para

facilitar la medicion del trabajo, registrar los tiempos y ritmos de trabajo, ademas se obtuvo
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un desemperio laboral de 91.52%, los defectos redujeron en un 218 u, el transporte se redujo
en 3,5 my el orden y limpieza aumento en un 88%, en eficiencia aumentaron en 75% y
82.23%, en productividad incrementd en 22 y 29 unidades Yy en produccion mejord en
2500 u con un ritmo de produccion 10.56 s/und.

e Se analizo los resultados después de la propuesta en la produccion, llegando a concluir que
con la aplicacion de las Herramientas Lean Manufacturig se obtendran resultados
favorables para la empresa.

o Se realizé el analisis economico financiero logrando un VAN de S/94,632.10, lo que nos
permite reconocer que el proyecto es viable, un TIR de 28 % que es mayor que el COK, y

un IR de 1.54, esto nos indica que es un proyecto rentable.
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ANEXOS
ANEXO 1. Validacion de encuestas lean manufacturing y productividad.

FORMATO DE VALIDEZ BASADA EN EL CONTENIDO: ESCALA DE LEAN MANUFACT URING Y

PRODUCTIVIDAD
Estimado(a) experto(a):
Reciba mis més cordiales saludos, el motivo de este documento es infort
de un instrumento destinado a medir las variables: Lean Manufacturing y
items en tres criterios: Relevancia, coherencia y claridad. Su sinceridad y pai

marle que estoy realizando la validez basada en el contenido
Productividad. En ese sentido, solicito pueda evaluar los 18
ticipacion voluntaria me permitira identificar posibles fallas

en la escala.
Antes es necesario completar algunos datos generales:

L Datos Generales
Nombre y Apellido Gardd ernanc rleqa esjas ’:S"
Sexo: Varon]__ Mujer
Afios de experiencia profesional: 0
(desde la obtencién del titulo) /
Grado académico: Bachiller Magister Doctor

i Educativa Social

Are F . 2 Clinica

a de Formacion académica Organizacional | Otro: ™ USEr A _
Areas de experiencia profesional 5 estioin / Invest -
Tiempo de experiencia profesional en 2 a 4 afio! ’ 5210 afios 10 afios a mas
el drea

Il Breve explicacién del constructo
Lean Manufacturing: Es un nuevo modelo
materiales, maquinas, y métodos.
Productividad: Es la capacidad de lograr ol
. Criterios de Calificacion

de organizacion y gestion del sistema de fabricacion, personas,

bjetivos y de generar respuestas de méxima calidad.

a. Relevancia
El grado en que el item es esencial 0 importante y por tanto debe ser incluido para evaluar las variables: Lean

Manufacturing y Productividad se determinara cor una calificacion que varia de 0 a 3: El item *Nada relevante para evaluar la

|as variables: Lean Manufacturing y Productividad® (puntaje 0), “poco relevante para evaluar las variables: Lean Manufacturing y

Productividad® (puntaje 1), ‘relevante para evaluar las variables: Lean Manufacturing y Productividad® (puntaje 2)y

“completamente relevante para evaluar |as variables: Lean Manufacturing y Productividad® (puntaje 3).

Nada relevante Poco relevante Relevante Totalmente relevante
0 1 2 3
b. Coherencia

El grado en que el item guarda relacion con la dimension que esta midiendo. Su calificacion varia de 0 a 4: El item "No
es coherente para evaluar las variables: Lean Manufacturing y Productividad® (puntaje 0), “poco coherente para evaluar las
variables: Lean Manufacturing y Productividad (puntaje 1), “coherente para evaluar las variables: Lean Manufacturing y
Productividad” (puntaje 2) y es “totalmente coherente para evaluar las variables: Lean Manufacturing y Productividad (puntaje 3).

Nada coherente Poco coherente Coherente Totalmente coherente
0 1 2 3
c. Claridad

El grado en que el item es entendible, claro y comprensible en una escala que varia dé “Nada Claro” (0 punto),

“medianamente claro” (puntaje 1), “claro” (puntaje 2), “totalmente claro” (puntaje 3)
Nada claro Poco claro Claro Totalmente claro

0 1 2 3 \
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ITEMS

Relevancia

Coherente

Claridad

Sugerencias

Lean Manufacturing

items

; Tiene establecido el estudio de iempos en el proceso de sus productos?

¢ Tiene conocimiento de la herramienta de las 5s?

Existe un mapeo de procesos?

O B W N =

¢ Posee indicadores de medicién para sus procesos?

mantenimiento de la planta?

¢ Se realizan periodicamente tareas de limpieza conjuntamente conel |

~NNNN P

~N o

¢ Las herramientas se almacenan correctamente?

¢ Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar adecuado
debidamente identificadas?

¢Las herramientas, materiales, aparatos de control que se utiliza se encuentra
cerca del operario y frente al é1?

¢En el tiempo que lleva trabajando en la empresa sefiale que tipo de
capacitaciones ha tenido?

NN NN SN ININN[N ©

¢, La administracion le permite hacer sugerencias que contribuyan a mejorar el
roducto o proceso que ha realiza?

~N

NN NN N

ST~ N S NN

|Productividad

items

Conoce alguna herramienta que permita mejorar la productividad?

Tiene las herramientas necesarias para realizar bien su trabajo

Ha tenido dificultad con alguna méquina en el algun proceso?

¢ Cada cuanto tiempo se da mantenimiento a sus maquinas?

i, En caso que no cumpla con las especificaciones que sucede con el
roducto?

NN NN

¢ Existe inventario elevado de materia prima?

¢En qué etapa de trabajo ha notado que hay demoras?

¢ Qué cantidad de desperdicio en kilogramos hay en una produccion de linea
de galletas en un lote de 100 unidades?

~SISIN NI NNANN o

N
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FORMATO DE VALIDEZ BASADA EN EL CONTENIDO: ESCALA DE LEAN MANUFACT URING Y

PRODUCTIVIDAD
Estimado(a) experto(a):
Reciba mis mas cordiales saludos, el motivo de
de un instrumento destinado a medir las variable
items en tres criterios: Relevancia, coherenciay ¢

enfa escala.
Antes es necesario completar algunos datos generales:

L Datos Generales
> Oflor Agno Avana ]

este documento es informarle que estoy realizando la validez basada en el contenido
s: Lean Manufacturing y Productividad. En ese sentido, solicito pueda evaluar los 18
laridad. Su sinceridad y participacion voluntaria me permitira identificar posibles fallas

["Nombre y Apellido i
Sexo: Var6n jer
Afios de experiencia profesional: =
(desde la obtencion del titulo) Bafios .
Grado académico: Bachiller Mageter | Dogtor
Area de Formacion académica Clifnca_ Educatva Sodial
Organizacional Ofro:
Areas de experiencia profesional SsSO . Proy 2ctos
Tiempo de experiencia profesional en 2a4 afios l “5a %os | 10 afios a mas
el area
. Breve explicacion del constructo
el sistema de fabricacion, personas,

Lean Manufacturing: Es un nuevo modelo de organizacion y gestion d

materiales, maquinas, y métodos.

Productividad: Es la capacidad de lograr objetivos y
. Criterios de Calificacion

de generar respuestas de méxima calidad.

a. Relevancia
El grado en que el item es esencial o imp

Manufacturing y Productividad se determinara con una calificacion que varia de 0 a 3: El item “Nada relevante para evaluar la
las variables: Lean Manufacturing y Productividad” (puntaje 0), “poco relevante para evaluar las variables: Lean Manufacturing y
Productividad® (puntaje 1), ‘relevante para evaluar las variables: Lean Manufacturing y Productividad® (puntaje 2) y

ortante y por tanto debe ser incluido para evaluar las variables: Lean

“‘completamente relevante para evaluar las variables: Lean Manufacturing y Productividad® (puntaje 3).

Nada relevante Poco relevante Relevante Totalmente relevante

0 1 2 3
b. Coherencia
El grado en que el item guarda relacion con la dimension que esta midiendo. Su calificacion varia de 0 a 4: El item “No
es coherente para evaluar las variables: Lean Manufacturing y Productividad” (puntaje 0), “poco coherente para evaluar las
variables: Lean Manufacturing y Productividad (puntaje 1), “coherente para evaluar las variables: Lean Manufacturing y
Productividad® (puntaje 2) y es “totalmente coherente para evaluar las variables: Lean Manufacturing y Productividad (puntaje 3).

Nada coherente Poco coherente Coherente Totalmente coherente
0 1 2 3
c. Claridad

El grado en que el item es entendible, claro y comprensible en una escala que varia de “Nada Claro” (0 punto),

“medianamente claro” (puntaje 1), “claro” (puntaje 2), “totalmente claro” (puntaje 3)
Nada claro Poco claro Claro Totalmente claro
0 1 2 3
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ITEMS

Relevancia

Coherente

Claridad

Sugerencias

Lean Manufacturing

items

; Tiene establecido el estudio de tiempos en el proceso de sus productos?

¢, Tiene conocimiento de la herramienta de las 5s?

Existe un mapeo de procesos?

. Posee indicadores de medicion para sus procesos?

\\\\N

\\\\\

¢ Se realizan periodicamente tareas de limpieza conjuntamente con el
antenimiento de la planta?

ltLas herramientas se almacenan correctamente?

\

N

¢Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar adecuado
debidamente identificadas?

N

\\\\\\\M

\¢Las herramientas, materiales, aparatos de control que se utiliza se encuentra
cerca del operario y frente al &I?

iEn el tiempo que lleva trabajando en la empresa sefiale que tipo de
capacitaciones ha tenido?

¢La administracion le permite hacer sugerencias que contribuyan a mejorar el
roducto o proceso que ha realiza?

\

Productividad

items

Conace alguna herramienta que permita mejorar la productividad?

Tiene las herramientas necesarias para realizar bien su trabajo

¢Ha tenido dificultad con alguna magquina en el algin proceso?

NAN

;Cada cuanto tiempo se da mantenimiento a sus maquinas?

l.En caso que no cumpla con las especificaciones que sucede con el
roducto?

\

NOINNDN [N 0

Existe inventario elevado de materia prima?

En qué etapa de trabajo ha notado que hay demoras?

¢ Qué cantidad de desperdicio en kilogramos hay en una produccion de linea
de galletas en un lote de 100 unidades?

b

N NN

NIENY RN AR RS
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Variable independiente: Lean Manufacturing

Las altemativas de respuesta van de 1 al 8 tienen las siguientes expresiones: (Este item variara segtn lo que el tesista indique
debe estar como altemativa en las respuestas de las preguntas planteadas).

a) Si  b)No

La alternativa de respuesta 9 tienen las siguientes expresiones: (Este item variara segtn lo que el tesista indique debe estar
como altemnativa en las respuestas de las preguntas planteadas).

a) Mejora de procesos b) Produccion de un producto nuevo ¢) Uso de maguina modema d) Seguridad y Salud
Ocupacional

La alternativa de respuesta 10 tienen las siguientes expresiones: (Este item variara segin lo que el tesista indique debe estar
como alternativa en las respuestas de las preguntas planteadas).

a) Siempre b) Casisiempre ¢) Devezencuando d) Nunca

Variable dependiente: Productividad

Las altemativas de respuesta van de 12,13 y 16 tienen las siguientes expresiones: (Este item variara segun lo que el tesista
indique debe estar como altemativa en las respuestas de las preguntas planteadas).

b) Si  b)No

La alternativa de respuesta van de 14 tienen las siguientes expresiones: (Este item variara segun lo que el tesista indique debe
estar como alteativa en las respuestas de las preguntas planteadas).

a) 1-3meses b) 3-6meses c) 6-9meses d) 9-12 meses

Firma del experto:
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’ *

FORMATO DE VALIDEZ BASADA EN EL CONTENIDO: ESCALA DE LEAN MANUFACTURING Y
PRODUCTIVIDAD
Estimado(a) experto(a):
Reciba mis més cordiales saludos, el motivo de este documento es informarle que estoy realizando la validez basada en el contenido
de un instrumento destinado a medir las variables: Lean Manufacturing y Productividad. En ese sentido, solicito pueda evaluar los 18
items en tres criterios: Relevancia, coherencia y claridad. Su sinceridad y participacion voluntaria me permitira identificar posibles fallas
en la escala.
Antes es necesario completar algunos datos generales:

I Datos Generales
2 -
Nombre y Apellido JFImer Haadar Briones |
Sexo: Maron | Meer
Aios de experiencia profesional:
desde la obtencion del titulo) 2 el e
Grado académico: Bachiller Magister ./~ Doctor
A ’ 3 Clinica Educativa Social
Areade F T
ea de Formacion académica Organizacional | Otro: £ pecce) ] hoqecls, Codwy Leguhed..
Areas de experiencia profesional ! oL v
Tiempo de experiencia profesional en 2 a4 afios 5a10 afios 10 afios a mas /
el area

1. Breve explicacion del constructo
Lean Manufacturing: Es un nuevo modelo de organizacién y gestion del sistema de fabricacion, personas,
materiales, maquinas, y métodos.
Productividad: Es la capacidad de lograr objetivos y de generar respuestas de maxima calidad.

. Criterios de Calificacion

a. Relevancia
El grado en que el item es esencial o importante y por tanto debe ser incluido para evaluar las variables: Lean

Manufacturing y Productividad se determinara con una calificacion que varia de 0 a 3: El item “Nada relevante para evaluar la
las variables: Lean Manufacturing y Productividad” (puntaje 0), “poco refevante para evaluar las variables: Lean Manufacturing y
Productividad® (puntaje 1), “relevante para evaluar las variables: Lean Manufacturing y Productividad’ (puntaje 2) y
“completamente relevante para evaluar las variables: Lean Manufacturing y Productividad” (puntaje 3).
Nada relevante Poco relevante Relevante Totalmente relevante
0 1 2 3
b. Coherencia
El grado en que el item guarda relacion con la dimension que esta midiendo. Su calificacion varia de 0 a 4: El item “No

es coherente para evaluar las variables: Lean Manufacturing y Productividad” (puntaje 0), “poco coherente para evaluar las
variables: Lean Manufacturing y Productividad (puntaje 1), “coherente para evaluar las variables: Lean Manufacturing y
Productividad® (puntaje 2) y es “totalmente coherente para evaluar las variables: Lean Manufacturing y Productividad (puntaje 3).

Nada coherente Poco coherente Coherente Totalmente coherente
0 1 2 3
c. Claridad

El grado en que el item es entendible, claro y comprensible en una escala que varia de “Nada Claro” (0 punto),
‘medianamente claro® (puntaje 1), “claro” (puntaje 2), “totalmente claro” (puntaje 3)
Nada claro Poco claro Claro Totalmente claro
0 1 2 3
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L ‘ ITEMS Relevancia Coherente Claridad Sugerencias
l F.ean Manufacturing
N° | Items of1 230 I 2 B kB
1 s Tiene establecido el estudio de tiempos en el p de sus productos? v s -
2 | Tiene conocimiento de Ia h ienta de las 5s? /s 7 rd
3 | Existe un mapeo de procesos? % .~ P4
| 4_{Posee indicadores de medicion para sus procesos? 4 7 z
5 |;Se realizan periodi tareas de limpieza conjuntamente con el
[ imiento de la planta? 4 / /
6 |;Las herramientas se almacenan correct ? / / /
7 |;Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar adecuado /
debidamente identificadas? /
8 |;Las herramientas, materiales, aparatos de control que se utiliza se encuentra / /
lcerca del operario y frente al éI? /
9 |.En el tiempo que lleva trabajando en la empresa sefiale que tipo de / i J
capacitaciones ha tenido? :
10 |;La administracion le permite hacer sugerencias que contribuyan a mejorar el P /
oducto o proceso que ha realiza? “ /
Productividad
N° | items ol rj2]3fof1|2[3]of1]2]3
11 [Conoce alguna herramienta que permita mejorar la productividad? - ol 7/
12 [Tiene las h i necesarias para realizar bien su trabajo - /| /
13 |;Ha tenido dificultad con alguna maguina en el algun proceso? - s 7
14 |;Cada cuanto tiempo se da mantenimiento a sus maquinas? - A 7/
15 |,En caso que no cumpla con las especificaciones que sucede con el > s 7
roducto?
16| Existe inventario elevado de materia prima? s/ 24 7
17 |;En qué etapa de trabajo ha notado que hay demoras? / / 7
18 |, Qué cantidad de desperdicio en kilogramos hay en una produccién de linea / / 7
| Mdegal en un lote de 100 unidades?
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-y
-

Variable independiente: Lean Manufacturing

Las altemativas de respuesta van de 1 al 8 tienen las siguientes expresiones: (Este item variara segin lo que el tesista indique
debe estar como altemativa en las respuestas de las preguntas planteadas).

a) Si  b)No

La alternativa de respuesta 9 tienen fas siguientes expresiones: (Este item variara segun lo que el tesista indique debe estar
como alternativa en las respuestas de las preguntas planteadas).

a) Mejora de procesos b) Produccion de un producto nuevo ¢) Uso de maquina modemna  d) Seguridad y Salud
Ocupamonal

La alternativa de respuesta 10 tienen las siguientes expresiones: (Este item variara segun lo que el tesista indique debe estar
como altemativa en las respuestas de las preguntas planteadas).

a) Siempre b) Casisiempre c¢) Devezencuando d) Nunca

Variable dependiente: Productividad

Las altemativas de respuesta van de 12,13 y 16 tienen las siguientes expresiones: (Este item variar segun lo que el tesista
indique debe estar como altemativa en las respuestas de las preguntas planteadas).

b) Si  b)No

La alternativa de respuesta van de 14 tienen las siguientes expresiones: (Este item variara segun lo que el tesista indique debe
estar como altemativa en las respuestas de las preguntas planteadas).

a) 1-3meses b) 3-6meses c) 6-9meses d) 9-12 meses

Firma del experto: / ;
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ANEXO 2. Entrevista
Presentacion

Buenos _ , Como parte de mi tesis en la facultad de Ingenieria Industrial de la
Universidad Privada del Norte estoy realizando una investigacion acerca del proceso de
produccién de la linea de galletas en su empresa. La informacion brindada en esta entrevista
es de caracter confidencial, solo serd utilizada para los propoésitos de la investigacion.

Agradezco su colaboracion.

1. ¢ Tiene usted conocimiento sobre el Lean Manufacturing?

2. ¢La empresa tiene conocimiento de la herramienta 5s?

3. ¢ Existe un mapeo de procesos?

4. ¢ Posee indicadores de medicién para sus procesos?

5. ¢ Considera usted que existen dificultades en el area productiva de la linea de
galletas, por qué? Detalles

6. ¢En caso que no cumpla con las especificaciones que sucede con el producto?

7. ¢ Conoce su demanda diaria de productos?

8. ¢La empresa tiene conocimiento de la herramienta 5s?

9. ¢Existe inventario elevado de materia prima
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ANEXO 3. Encuesta

Cuestionario

Empresa: Entrevistado: Fecha:
Cargo: revisado por:

Area: Produccion y Almacén

1. ; Tiene conocimiento de la herramienta de las 5s?
a) Si b) No
2. ¢Se realizan periédicamente tareas de limpieza conjuntamente con el mantenimiento de la planta?
a) Si b) No
3. ¢Las herramientas se almacenan correctamente?
a) Si b) No
4. ¢ Estan las estanterias u otras &reas de almacenamiento en el lugar adecuado y debidamente
identificadas?
a) Si b) No
5. ¢Las herramientas, materiales, aparatos de control que se utiliza se encuentra cerca del operario y
frente al éI?
a) Si b) No
6. ¢En el tiempo gue lleva trabajando en la empresa sefiale que tipo de capacitaciones ha tenido?
a) Mejora de procesos b) Produccién de un producto nuevo
c) Uso de maquina moderna  d) Seguridad y Salud Ocupacional
7. ¢ La administracion le permite hacer sugerencias que contribuyan a mejorar el producto o
proceso que ha realiza?
a) Siempre b) Casisiempre c) De vez en cuando d) Nunca
8. ¢Conoce alguna herramienta que permita mejorar la productividad?

9. ¢ Tiene las herramientas necesarias para realizar bien su trabajo?

a) Si b) No
10. ¢Ha tenido dificultad con alguna maquina en el algiin proceso?
a) Si b) No

11. ;Cada cuanto tiempo realizan el mantenimiento de las maquinas?
a) 1-3 meses b) 3-6 meses C) 6-9 meses d) 9-12 meses
12. { En qué etapa de trabajo ha notado que hay demoras?

13. ;Qué cantidad de desperdicio en kilogramos hay en una produccion de linea de galletas en un lote
de 100 unidades?

ANEXO 4. Tabulacién Encuesta aplicada a los operarios de la produccién de galletas
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N

¢ Tiene conocimiento de la herramienta de las 5s?- Lean Manufacturing?

¢ Tiene conocimiento de la
herrami de las 5s?

u Si

® No

¢Se realizan periddicamente tareas de limpieza conjuntamente con el

mantenimiento de la planta? - Lean Manufacturing

¢Se realizan periddicamente tareas de
limpieza conjuntamente con el mantenimiento

de la planta?
12 10
10
8
6
4 3
2 ]
0
Si No

¢La herramientas se almacenan correctamente? - Lean Manufacturing

¢Las herramientas se almacenan
correctamente?

mSi

® No

¢Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar adecuado y

debidamente identificadas? - Lean Manufacturing
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N

¢ Estan las estanterias u otras areas de
almace namiento en el lugar adecuado y
debidamente identificadas?

10

o N A OO @

Si No

¢ Estas las estanterias, materiales, aparatos de control que se utiliza se encuentra

cerca del operario y frente a él? - Lean Manufacturing

¢Las herramientas, materiales,
aparatos de control que se
utiliza se encuentra cerca del
operario y frente al él?

m Si

= No

¢En el tiempo que lleva trabajando en la empresa sefiale que tipo de capacitaciones ha
tenido? - Lean Manufacturing

¢Eneltiempo que llevatrabajando en la empresa
sefiale que tipo de capacitaciones ha tenido?

4.5 4 4 4

15 1
1
s [
0
Mejorade  Produccionde  Usodela Seguridad y

Procesos un producto maquina Salud
nuevo modema Ocupacional

¢La administracion le permite hacer sugerencias que contribuyan a mejorar el

producto o proceso que realiza? - Lean Manufacturing
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N

¢La administracion le permite hacer
sugerencias que contribuyan a mejorar el
0

u Si
B No
= Aveces

¢ Tiene las herramientas necesarias para realizar bien su trabajo? — Productividad

¢ Tiene las herramientas necesarias
para realizar bien su trabajo?

10 9
8
6 4
4
: .
0
Si No

¢Ha tenido dificultad con alguna maquina en el algin proceso?- Productividad

¢Ha tenido dificultad con alguna
maquin Un proceso?

mSi
® No

¢Cada cuanto tiempo realizan el mantenimiento de las maquinas?- Productividad
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¢ Cada cuanto tiempo realizan el mantenimiento de las
maquinas?

o B N W b OO

0
1 a3 meses 3 a6 meses 6a9meses 9al2 meses
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ANEXO 5. Cronograma y asistencia de actividades

Abad Villegas Grecia Areli - Castafieda Cotrina

Propuesta de Lean Manufacturing para
incrementar la productividad de la linea de

ESTUDIANTE: Dayana Lisbeth TITULO »
~n;. produccion de galletas en la Empresa
INVESTIGACION: . . . .
£ Industrias Alimentarias del Nor Orient Industrias Alimentarias Nor Oriente Peruano
EMPRESA: EMpresa Industrias Alimentarias del Nor Oriente ELRL”
Peruano E.l.R.L
CRONOGRAMA
Agosto Setiembre Octubre Noviembre
SEM [SEM| SEM | SEM | SEM | SEM|SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM |
ACTIVIDAD DESCRIPCION | Monto (S/.) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Carta de presentacion a la Pasaje e impresion S/
empresa de carta 10.00
Carta de aceptacion a la Recojo de Carta - S/
empresa Pasaje (ida y vuelta) 8.00
Visita a la empresa para .
poder realizar la 7255535:22;/ dveuelta) S/.
investigacion de los apuntes 4.00
problemas existentes. P
Visita nuevamente a la Pasaje (ida y vuelta)
empresa para poder realizar y / Cu; dernosy de
analizar la investigacion de aountes S/.
los problemas existentes. P 4.00
Validacion de encuesta Lr:g:gs,zgn de Zsé'o
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Realizacion de la encuesta en Pasaje (ida y vuelta)

la empresa / Ct_Jestionario / S/.
lapiceros 4.00

Visita a la empresa por S/.
agradecimiento Pasaje (ida y vuelta) 4.00

S/.
Total 36.00

Fuente: Elaboracion propia

Abad, G. Castafieda, D.
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